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Opinndytetyd tehtiin suomalaiselle urheiluvélineiden maahantuojalle ja
tukkurille. Toimeksiantajan ongelma oli pitkd vastaanoton ldpimenoaika,
jonka korjaamiseen yrityksen omat resurssit eivét toimeksiannon aikana
riittédneet.

Opinndytetyon tarkoitus oli havaita vastaanoton pullonkaulat ja niihin joh-
tavat ongelmat sekd esittdd parannusehdotuksia vastaanoton prosesseihin.
Opinnidytetyon tavoite oli 16ytdd toimeksiantajalle toimivia ldpimenoajan
pienentdmiseen liittyvid toimivia ratkaisuehdotuksia, joita voidaan myo6-
hemmin kiyttdd padtoksenteon apuna. Ratkaisun kdyttoonotto tulisi tehda
nopeasti, silld nykyinen ldpimenoaika on liian suuri kasvavalle yritykselle.

Teoriaosuudessa kdytettiin ulkomaalaisia ja kotimaisia ldhteitd, ajankoh-
taista alaan liittyvadd kirjallisuutta ja verkkojulkaisuja. Tutkimusmenetel-
ménd tydssd kdytettiin 1dhinnd visuaalista havainnointia. Tutkimusmene-
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toOnotettavia ratkaisuja ettd aikaa ja tyOpanosta vaativia ratkaisuja. Rat-
kaisuehdotuksissa on myos huomioitu toimeksiantajan jo aiemmin suun-
nittelema viivakoodin tulostuslaite ja sen vaikutukset. Opinnéytetyon tu-
loksia voidaan my0s yhdistelld suurimman hyddyn saavuttamiseksi.

Tuloksien pohjalta voidaan todeta, ettd toimeksiantajan suunnittelema vii-
vakoodin tulostuslaite olisi tidssd vaiheessa toimintaa todennékdisesti liian
kallis, koska koneeseen kiytettivin automaation maarén pitdisi olla suuri.
Vastaanoton ldpimenoaikaa pienentiisi eniten viivakooditarrojen tulosta-
misen siirtiminen vastaanotosta kerdilyyn.
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ABSTRACT

The thesis was made for Finnish sports equipment importer and wholesal-
er. Company’s problem was high goods receiving lead-time that could not
be solved at the time of the assignment by the company itself because lack
of resources.

The purpose of the thesis was to detect the bottlenecks and the causes of
them, and to propose solutions to processes that are taking too much time.
The aim of the thesis is to find working solutions to decrease lead-time
that can be used later on when company is making decisions regarding re-
ceiving goods. Solutions should be implemented quickly, because current
lead-time is too much for growing company.

In the theory segment topical foreign and Finnish sources and content was
used widely. Visual perception was used as a main research method. Be-
sides visual perception, personal knowledge and experience was used as a
support for research methods.

Outcome of the thesis was few solutions to decrease goods receiving lead-
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Varaston vastaanoton ldpimenoajan optimointi

1

JOHDANTO

Opinndytety0 tehtiin suomalaiselle pienyritykselle, joka toimii urheiluvé-
linemaahantuojana ja tukkurina. Toimeksiantajan ongelmana on suuri vas-
taanoton ldpimenoaika, jota on lyhennettéva. Yritykselle toimitettiin 2016
vuoden alussa uusi varastonhallintajdrjestelma, joka osaltaan auttaa kehit-
tdmiin myos vastaanoton ldpimenoaikaa. Jirjestelmén odotetaan tuovan
selvyyttd varaston ja vastaanoton prosesseihin. Vastaanoton suuren ldpi-
menoajan vuoksi saapuvat tuotteet vievét paljon tilaa vastaanotossa, ja
tuotteiden seuranta on hankalaa.

Opinndytetyon tarkoitus on havaita vastaanoton pullonkaulat ja niihin joh-
tavat ongelmat seki esittdd parannusehdotuksia vastaanoton prosesseihin.
Toimeksiantajalla oli toimeksiannon aikana muitakin logistiikkaan ja
muuhun yrityksen toimintaan liittyvid parannuksia kdynnissé, ja vastaan-
oton ongelmien selvittdmiseen toivottiin apua. Vastaanoton ongelmiin oli
mietitty jo valmiiksi joitain ratkaisumalleja, mutta niiden l&piviemiseen ei
saatu tarpeeksi resursseja.

Opinndytetyon tavoite on 10ytdd toimeksiantajalle toimivia ldpimenoajan
pienentdmiseen liittyvid ratkaisuehdotuksia, joita voidaan myShemmin
kayttdd paatoksenteon apuna. Ratkaisuehdotuksiin sisdltyy prosessien
muuttamista, uusia layout-suunnitelmia, uusien laitteiden kayttéonottoa
sekd hankintaerien kokomuutoksia. Sopiva ratkaisuehdotus olisi saatava
nopeasti kayttoon, silld nykyinen ldpimenoaika on liian suuri kasvavalle
yritykselle.

Tutkimusmenetelména tydssd kdytettiin 1&hinnd visuaalista havainnointia.
Vastaanoton prosessista tehtiin prosessikaavio ja tarkasteltiin prosessin
vaiheiden vaikutusta koko vastaanoton lisdksi muihin varaston toimintoi-
hin. Ongelmien ratkaisemiseksi keskusteltiin my6s yrityksen henkilokun-
nan kanssa, joka auttoi ymmairtdmééin, mitd vastaanotossa todella tapah-
tuu. Varsinaisia haastatteluja ei kuitenkaan jérjestetty. Keskusteluissa kéy-
tiin ldpi vastaanotossa ilmenevid ongelmia sekd mahdollisia syité niille.

Teoriaosuudessa kiytettiin sekd ulkomaalaisia ettd kotimaisia ldhteitd,
ajankohtaista alaan liittyvad kirjallisuutta ja verkkojulkaisuja. Tutkimus-
menetelmien lisdksi ja niiden tukena tydssd hyodynnettiin myds omaa ko-
kemusta logistiikan alalta.
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2 VARASTO JA VARASTOINTI

Opinndytetydon péddpaino on vastaanotossa, mutta vastaanoton prosessit
vaikuttavat my0s muun varaston toimintaan, joten luodaan katsaus siihen,
mitéd varasto ja varastointi merkitsevat yleisesti. Varastoinnilla tarkoitetaan
varastorakennuksia ja -tiloja sekd varastotoimintoja (Ritvanen, Inkildinen,
von Bell & Santala 2011,79). Hokkanen, Karhunen & Luukkainen
(2011,125) kuitenkin huomauttaa, ettd sanalla “varasto” voidaan suomen
kielessé tarkoittaa kahta eri asiaa. Talousopin mukaan varastolla tarkoite-
taan vaihto-omaisuuden materiaaliosuutta, eli yritykseen hankittuja mate-
riaaleja, jotka eivdt ole jalostuksessa. Teknisessd mielessé varastolla tar-
koitetaan sité fyysisti tilaa, jossa materiaalia sdilytetdin. Englannin kieles-
sd nami kaksi sanaa, inventory ja warehouse, onkin eroteltu toisistaan.

Yrityksessd pitdisi olla mahdollisimman véhin varastoitavia tuotteita.
Kaikki varastoitava materiaali sitoo pddomaa, mikd voitaisiin muuten va-
pauttaa tuottavampiin asioihin. Varastointi on silti perusteltua esimerkiksi
asiakasldhtoisyyden ja toimitusvarmuuden kannalta eikd varastointia ole
syytd ajatella ongelmana. On tarkedd hallita varastotasoja niin, ettei varas-
tossa sdilytetd turhaan tuotteita rasittaen yrityksen taloutta. (Ritvanen ym.
2011,128.) On myos tirkedd ymmartdd, ettd varastoa muodostuu viisti-
mittd. Vaikka yrityksen toimitusketju toimittajalta loppuasiakkaalle olisi-
kin muodostettu niin hyvin kuin mahdollista, se ei ole koskaan niin hyvin
koordinoitu, ettd varastosta voitaisiin luopua lopullisesti (Frazelle 2001,1).

Kuten kaikki muukin logistiikka, myds varastointi kehittyy. Tehokkaiden
tietokoneiden ja kattavien toiminnanohjausjirjestelmien yleistyminen on
vienyt, ja tulee viemién, varastoinnin yhi keskeisempéén rooliin toimitus-
ketjussa. Varastoitavien tuotteiden hallinta saadaan yleistyvien teknologi-
oiden, kuten esimerkiksi RFID, ansiosta jopa niin automatisoiduksi, ettd
varasto el tarvitse operatiiviseen toimintaan henkilokuntaa. Tulevaisuuden
varastot tulevat palvelemaan asiakkaitaan entistd enemmin ja nopeammin
pienemmélli tarvittavalla tilalla ja ajalla.

2.1 Layout

Varaston layoutilla tarkoitetaan varastoon sijoitettujen hyllyjen, laitteiden,
tyopisteiden ja ulkoisten rakenteiden jérjestystd. Layout-suunnittelussa py-
ritdén tehostamaan varaston toimintaa. Hyvin suunniteltu layout pienentia
varaston ldpimenoaikaa, kehittdd ja yksinkertaistaa materiaalivirtoja, las-
kee kustannuksia ja parantaa asiakaspalvelutasoa sekd tyOympiriston er-
gonomiaa. Varaston layoutia suunniteltaessa on huomioitava varastoita-
vien tuotteiden ominaisuudet seké kdytettdvissd olevat taloudelliset resurs-
sit. Layoutin suunnitteluun saattaa vaikuttaa myos asiakkaiden vaatimuk-
set. (Reinikainen, Rantala, Méntynen & Viitanen 2000,106.)
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2.2 Varaston merkitys litketoiminnalle

Logistiikka on yrityksen markkinoinnin tirkeimpid tukitoimia. Logistiikan
avulla yritys pyrkii tuottamaan asiakkaille mahdollisimman paljon lisdar-
voa ja ndin parantamaan yrityksen kokonaiskannattavuutta. (Hokkanen
ym. 2011,57.) Osana toimitusketjun hallintaa on prosessivarastojen mini-
mointi, joka puolestaan antaa hyvin véhin tilaa virheille toimitusketjussa.
Tama tuottaa my0Os paineita varastolle, jossa pitdisi pyrkid pienentiméin
varaston kiertoa ja samalla parantamaan virhemarginaalia. (Frazelle
2001,1.)

Liiketoiminnan kannalta varaston merkitys on suuri. Esimerkiksi ilman
varastoa elintarvikkeita ei saataisi niiden vaatimaan tilaan, jossa ne eivét
pilaantuisi. Usein varaston merkitys yritykselle on tarjota tila, jossa ilman
lampotila on sdddelty. Useat tuotteet ovat herkkid 1dmmon vaihtelulle ja
tietyille lampdtiloille kuten esimerkiksi lddkkeet ja ruoat (JJL Internati-
onal, 2016.) Ilman varastoa ei mydskddn voitaisi sdilyttdd suuria méairia
tuotteita tai raaka-aineita paikassa, jossa niille olisi tilaa. Varasto auttaa
turvaamaan kysynnén vaihtelun, joka puolestaan vaikuttaa suoraan asia-
kaskokemukseen.

2.3 Varaston kustannukset

Logistiikkakustannuksista puolet on varastoinnin ja varastointiin sitoutu-
van pddoman kustannuksia. Varaston kustannuselementeistd yli puolet ai-
heutuu henkildstokuluista, muut kulut jakautuvat rakennuksen ja tontin,
koneiden, laitteiden ja kalusteiden sekd IT-laitteiden ja -ohjelmistojen
kesken. (Ritvanen ym. 2011,91.) Alla olevassa kuvassa on esitetty ja-
kaumat eri kustannuselementeistd tarkemmin.

3,2%
1,7%
4,60/0 \

5’1%\ VARASTON KUSTANNUSELEMENTIT

Henkilosto

@ Rakennusjatontti
Koneet ja laiteet

@ varastokalusteet
Atk -laitteet ja ohjelmistot

Muut

28,7% \— 56,6%

Kuva 1. Varaston kustannuselementit. (Intolog, 2015)

Varastoinnista aiheutuvia kustannuksia voidaan pienentdd mittaamalla va-
rastoitavien tuotteiden ja tavaroiden arvoa. Koska vaihto-omaisuuden ar-
volla on merkittdvéd vaikutus yrityksen talouteen, on tarkedd pitdd varas-
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tossa vain niitd tuotteita ja tavaroita, joiden kiertonopeus on hyvéi. Kierto-
nopeus onkin varastotalouden tirkeimpid tunnuslukuja ja seuraamisen
painopisteitd. (Hokkanen & Virtanen 2013,165.) Vaihto-omaisuuden kier-
tonopeus kiytannossd mittaa yrityksen varastoinnin tehokkuutta. Silld saa-
daan selville, kuinka monta pdivdi vuodessa mitattava tuote on varastossa.
Kiertonopeuksia voidaan laskea myds lyhyemmilld ja useampina ajanjak-
soina. Yleisesti voidaan todeta, ettd mitd nopeammin yrityksen tuotteet
kiertdd varastossa, sitd tehokkaampaa varastointi on. Kiertonopeusluvulle
ei ole yleistd ohjearvoa, vaan se on toimialakohtainen.

Kun varaston kiertonopeus on suuri, materiaalin varaston ldpimenoaikaan
kéytetty aika on pieni, joka koetaan usein hyviksi asiaksi. Taytyy kuiten-
kin muistaa, ettd kierron nosto merkitsee lihes aina varaston tdydennys-
kustannusten nousua. Kokonaiskustannuksia tarkasteltaessa varastokierron
maksimointi voi siis olla negatiivinen asia. Kokonaiskustannuksien kasva-
essa myds riskit nousevat. Kysynnén heilahtelut voivat johtaa puutetiloi-
hin, jolloin tiydennyskustannukset voivat nousta ja asiakastyytyviisyys
huonontua. (Karrus 2005,178.) Puutetiloja ehkiistddn varmuusvarastoilla,
joilla taas on negatiivinen vaikutus varaston kiertoon.

Varaston pddoman kustannuksia voidaan parantaa myds ABC-analyysilld
(Pareto-analyysi). ABC-luokittelun perusperiaate on, ettd 20 % havainto-
ryhmistd vaikuttaa 80 % vaikutusalueeseen. Toisin sanoen esimerkiksi 20
% nimikkeistostd on 80 % vuosimyynnistd. 20/80-periaate on kuitenkin
yleensd viira, silld prosentuaalinen jakautuminen tarkasteluryhmaisté vai-
kutusalueeseen ei ldheskddn aina ole tasan 20/80. On havaintoja, joiden
mukaan 5 % nimikkeistd voi tuoda yli 95 % myynnisti tai 38 % tilauksista
voi viedd 62 % ostobudjetista. ABC-luokittelu on hyva tapa jakaa tarkeét
nimikkeet vihemmain tdrkeiden nimikkeiden kanssa luokkiin, joihin kiin-
nitetddn tarvittavaa huomiota. Usein ABC-luokittelua kéytetddn seuraavas-
ti: A-luokan nimikkeet ovat tarkeitd nimikkeitd, jotka muodostavat yli 50
% myynnistd, B-luokan nimikkeet ovat perusnimikkeité, jotka muodosta-
vat 30 % myynnistd. C-luokan nimikkeet ovat vihemmaén tarkeitd nimik-
keitd, jotka muodostavat alle 18 % myynnistd. Usein kdytetddan myos D-
luokkaa, jonka nimikkeet ovat staattisia, tai kokonaan poistettuja nimik-
keitd, jotka muodostavat alle 2 % myynnistd (Kuva 2, s.5). (Karrus
2005,179-180.)
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100 % l -

95 % oo

80 %

20% 50 % 100% tuotteet

Kuva 2. Varaston ohjaus ABC (Logistiikan maailma 2015).

Vaihto-omaisuuden varastoinnista johtuvia varastointikustannuksia voi-
daan pienentdd tehokkaasti, mutta haastavasti, on esimerkiksi oston mak-
suajan pidentdmiselld ja myyntilaskujen maksuaikojen pienentdmisella.
Mikili tuote ostetaan pitkdlld maksuajalla ja se saadaan myytyd ennen
maksuajan pédttymistd, ei vaihto-omaisuuden padomakustannuksia ehdi
syntyd. Tamén kaltainen maksuaikojen manipulointi toteutuu harvoin, silla
suurin osa yrityksistd pyrkii samaan pddmadrdédn; toimittaja, jolta tavaraa
ostetaan, pyrkii myymaéén tavaraansa mahdollisimman lyhyelld maksuajal-
la, kun vastaavasti asiakas yrittdd saada mahdollisimman pitkdn maksu-
ajan.

2.4 Optimaalisen tilauserdn malli

Wilsonin kaavaa, eli optimaalisen tilauserdn laskukaavaa, kiytetddn ylei-
sesti oston tyOkaluna, jolla saadaan kokonaiskustannusarvio tilauskustan-
nuksista ja tuotteen varastointikustannuksista. Kaavan avulla saadaan las-
kettua taloudellisin tilauserdkoko tai arvio siitd. Matemaattisesta nikokul-
masta kaava ei ole hankala, koska se tarvitsee vain muutamaa yleisesti
kaytettyd yrityksen tunnuslukua, helppokiyttdisyyden vuoksi kaava onkin
laajasti kiytetty.

Kaava voidaan kirjoittaa esimerkiksi:

2DK
EOQ = 5~
Jossa: EOQ = taloudellinen tilauserd (kpl)

D = Vuotuinen kulutus (kpl)
K = Erékohtainen tilauskustannus (€)
h =1 yksikdn vuotuinen varastointikustannus (€)

Varastokustannukset voidaan laskea yksikon kohdalla prosentuaalisesti,
laskemalla yksikkokohtaisesti varastokustannusten osuuden hankintahin-
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nasta. Esimerkiksi, jos ostohinta tuotteelle on 10 € per tuote ja varastointi-
kustannusten osuus 25 %, saadaan vuotuisiksi varastokustannuksiksi 2,5 €
per yksikko. Varastokustannuksia ei ole aina laskettu, jonka vuoksi joudu-
taan kadyttdmiin yleistd oletuslukua. Varastokustannukset vaihtelevat pal-
jon, silld nithin vaikuttavat mm. tuotteiden ominaisuudet seké kaytettavit
tilat. Useimmiten arviot varastokustannuksista kuitenkin sijoittuvat noin
25 prosenttiin. Tétd 25 %:a kiytetddn myds myohemmin tdssd opinndyte-
tyossd, kun lasketaan optimaalista tilauserdkokoa. (Remassoc n.d.,12.)

Wilsonin kaavassa on my0s omat haasteensa. Kaava esimerkiksi olettaa,
ettd vuotuinen kysyntd tiedetddn tarkalleen, mikd on kéytdnnossd liki
mahdotonta tietdd. Tilauskustannukset, ostohinnat sekéd varastointikustan-
nukset pitdisi olla vakioita. Todellisuudessa kuitenkin jokainen edelld
mainituista voi muuttua. Kaava ei ota myodskédan kantaa varmuusvarastoon
tai toimitusaikoihin. Tulos, joka saadaan Wilsonin kaavasta, on siis arvio,
eikd todellinen lukema optimaalisesta tilauserdkoosta. (Holste 2010.)

3 VASTAANOTTO JA SAAPUMINEN

Tulologistiikan ensimmaéinen vaihe on hankinta. Hankinnan kaksi kéyte-
tyintd toimintatapaa on tilaaminen ja ostaminen. Tilaamisella tarkoitetaan
ostotilausten tekemistd toimittajalle aiemmin sovittujen ehtojen mukaises-
ti. Hiukan suppeampi termi tilaamiselle on kotiinkutsu, jossa kéyttdja esit-
tdd toimittajalle toimitusajankohdan etukéteen tilatulle tuotteelle tai palve-
lulle. Ostaminen merkitsee yleensd hankinnan toteuttamiseen liittyvid
kaupallisia transaktioita: tilaamista, kotiinkutsuja, huolintaa ja maksulii-
kenteen hoitoa. (Iloranta & Pajunen-Muhonen 2012,49.)

Hankittu tavara tarkastetaan asianmukaisella tavalla aina, kun sitd otetaan
vastaan varastoon. Tavaran tarkastaminen ehkdisee ongelmien muodostu-
mista silloin, jos kuljetettu tavara on epdkuranttia. Ilman tarkastusta, tai
ilman kuittausta siité, ettd vastaanotettaessa on havaittu ongelmia tuotteen
laadun kanssa, voi olla hankalaa todeta tuotteen viat kuljetusvahingoiksi.
Mikali tuotteen laatuviat ovat selvisti tulleet ennen kuljetusta, toimittajan
kanssa voidaan kdydd keskustelua siitd, miten toimitaan epédkuranttien
tuotteiden kanssa ja kuka korvaa niisti johtuvat kustannukset. Rahtikirjaan
kirjoitetut varaumat toimivat tehokkaana todisteena siitd, ettd kuljetusvau-
rioita on havaittu ja vastuu tuotteiden kunnosta siirtyy silloin joko kulje-
tusliikkeelle tai toimittajalle.

Tuotteita ei tarvitse vastaanottaa tapauksissa, joissa esimerkiksi kuljetus-
pakkaukset ovat rikkoutuneet, tai jos kuljetettavissa tuotteissa on vadrd
osoite. Kuljetusta ei tarvitse myoskédn ottaa vastaan jos rahtikirjaan kirja-
tut kolliméérdt eivit pida paikkaansa. Joissain tapauksissa, yleensi silloin
kun toimitettava tuote tulee ulkomailta, tulli voi méaarati tuotteet vastaan-
ottokieltoon. Téllaisessa tilanteessa tulli suorittaa esimerkiksi néytteenoton
toimitettavasta tavarasta kiellettyjen aineiden varalta, jolloin tuotteita voi
kisitelld vasta sen jidlkeen kun tulli antaa siithen luvan.
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4 VARASTOSSA KAYTETTAVAT OHJELMISTOT

4.1 WMS

4.2 MRP

Varaston paivittdisessd toiminnassa kdytetddn padasiassa kolmea eri varas-
ton ohjaukseen liitettivdd ohjelmistoa. Ndaméd kolme ohjelmistoa ovat
WMS (Warehouse Managing System), MRP (Material Requirements
Planning) sekd ERP (Enterprise Resource Planning). Varaston ohjaukseen
kdytettdvien ohjelmistojen tavoite on sama: hallita varastotasoja. Ohjel-
mistoja tarvitaan varsinkin varastoissa, joiden kierto on suuri ja tuotteiden
lapimenoaika on lyhyt. Ohjelmistojen tiedot auttavat sekéd toimittamaan ti-
lauksia nopeammin ettd my0s vastaanottamaan tilauksia nopeammin. Yksi
ohjelmistojen tirkeimmistd ominaisuuksista on turhan, tai aikaa vievin,
manuaalisen tyon poistaminen.

Varaston ohjauksessa tehokkain tyokalu on WMS, joka keskittyy varaston
nimikkeiden ja niihin liittyvien prosessien hallintaan. WMS:n vahvuus on
varaston toimintaan keskittynyt ohjelmointi. Se ei pidd sisillddn ylimaa-
rdisid toimintoja, jotka eivit kuulu varaston toimintaan tai jotka eivét ole
oleellisia varaston toiminnan suhteen, kuten esimerkiksi myynti ja mark-
kinointi. Aiemmin, 1980-1990-luvulla, varaston ohjaukseen kaytettiin
suuria ohjelmistoja, joilla hallittiin koko yrityksen toimintaa. Ndissd oh-
jelmistoissa logistiikkaan keskittyvit toiminnot olivat puutteellisia, mutta
niilld saatiin varasto toimimaan. Sittemmin logistiikan merkitystd on ko-
rostettu ja logistiikalle kehitettiin oma ohjelmisto. Omaan logistiikalle tar-
koitettuun ohjelmistoon pédddyttiin my0os siksi, ettd sen kayttdonotto on
paljon helpompaa, kuin muokata omaa toiminnanohjausjirjestelmié tar-
koitukseen sopivaksi. Nykyédédn jirjestelmédt voidaan koota moduuleista,
joka helpottaa jérjestelmien raatdlointid yrityksen omiin tarkoituksiin. (van
den Berg 2007,83-84.)

”MRP on suunniteltu vastamaan kolmeen kysymykseen: mitd tarvitaan?
kuinka paljon tarvitaan? ja koska tarvitaan?” (Inc n.d.) Tuotannonohjaus-
jarjestelmid kdytetddn padasiassa tuotannon ohessa materiaalien kiyttGvaa-
timuksien suunnittelemiseen sekéd toteuttamiseen. MRP:td on kuitenkin
mahdollista kdyttdd osana varaston toimintaa varsinkin tuottavassa teolli-
suudessa. Tuotannossa on my0s usein vélivarastoja, jotka sisdltyvit
MRP:n ohjelmistoon. Tuotannonohjaus on kehittynyt vuosien aikana pal-
jon. Ensimmdiset ohjelmistot tuotannonohjaukseen kehiteltiin 1940- ja
1950-luvuilla, jonka jilkeen ohjelmisto laajeni MRP Il-ohjelmistoksi, jo-
hon liséttiin mm. talous, markkinointi, laskutus, tuotekehitys sekd henki-
l6kuntaresurssit.

Tadmaén jidlkeen ohjelmisto laajeni vield nykyaikaiseksi ERP-ohjelmistoksi,
jota kasitellddn seuraavassa luvussa. Tuotannonohjausjérjestelmélld on se-
ki hyvié ettd huonoja puolia. MRP:n avulla voidaan vdhentdd varastointi-
kustannuksia ennustamalla, kuinka paljon mitdkin materiaalia kdytetdan ja
milloin. Ohjelman avulla voidaan hankkia oikea méérd tavaraa, jota tarvi-
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43 ERP

taan tuotannossa, laskea kuinka paljon materiaalia tulee kéytettyd tietylla
aikavililld sekd maééritelld oikea varmuusvarasto tuotteelle. MRP:n huo-
noihin puoliin kuuluu ohjelmiston vaatima tdysin oikea varastosaldo. Mi-
kali yrityksen varastoarvot eivit pidd paikkaansa voi ohjelmisto esimer-
kiksi ehdottaa liian suuria ostotilausmadrid tai tuottaa ongelmia osaluette-
loiden kanssa. (Inc. n.d.)

Suuren kokonsa sekd monimuotoisuutensa vuoksi ERP:n toimintaa on
vaikea selittdd yhdella tietylld tavalla, joka kuvaisi kaikkia ERP:n toimin-
tamalleja. Rajesh Ray (2011,4) kuvailee toiminnanohjausjirjestelmii
ndin: ERP on integroitu informaatiojdrjestelmi, joka on rakennettu keski-
tettyyn tietoverkkoon, joka toimii yhtendiselld tietojenkisittelyohjelmalla
mahdollistaen tehokkaan yrityksen resurssien kidyton ja joka helpottaa in-
formaation kulkua yrityksen eri toimintojen vililld (sekd ulkopuolisten si-
dosryhmien kanssa). Koska ohjelmisto on monipuolinen ja raétéloitavissa
oleva tuote, on helppoa ymmartia, miksi se on mahdollisesti kdytetyin oh-
jelmistomuoto yritysmaailmassa. Kolme suurinta ERP-ohjelmistojen val-
mistajaa on noteerattu Forbesin 2016 vuoden maailman arvostetuimpien
yritysten listalle, jossa Microsoft on sijalla 3, Oracle on sijalla 16 ja SAP
on sijalla 27 (Forbes 2016).

5 PROSESSIEN TARKKAILU

Jokaisen yrityksen toiminnan tarkoitus on luoda asiakkaalle sen nidkokul-
masta laadukkaita ja arvokkaita tuotteita, joita tuotetaan prosesseilla. Yri-
tyksen menestyksen takaa tehokkaat ja laadukkaat prosessit, jotka koostu-
vat ensiluokkaisista prosessisuunnitteluista, oikeista henkildistd seké oike-
asta ymparistosta.

Jotta yrityksen sisdiset prosessit toimisivat mahdollisimman tehokkaasti,
niitd tulisi valvoa ja seurata sdédnnollisesti. Tehottomat ja hitaat prosessit
vaikuttavat negatiivisesti yrityksen toimintaan, varsinkin logistiikassa, jos-
sa nykypdivand nopeus ja tehokkuus on tirked etu. Logistisessa ketjussa
on hyvin tavanomaista, ettd ketjun alkupdissa tehdyt virheet tai ongelmat
moninkertaistuvat, mitd pidemmalle ketjussa pdistddn. Pienet virheet tai
prosessia hidastavat toimintatavat voivat vaikuttaa esimerkiksi asiakasko-
kemukseen, varaston arvoon ja kustannuksiin tai tuotteen laatuun.

5.1 Tehokkuutta mittaavat tyokalut

Tehokkuudella pyritddn saamaan suunniteltu tulos pienimmaélld mahdolli-
sella panostuksella. Jos resursseja kiinnitetdén litkaa prosessisuorittami-
seen on prosessi silloin tehoton. Tehokkuutta voidaan mitata valmiilla
tyokaluilla kuten esimerkiksi vaihto-omaisuuden kiertoajalla, liikevaihto
jaettuna henkilostomaéarélla, prosessikohtaisella ldpimenoajalla ja kéiytto-
astemittareilla, mutta tehokkuusmittareita voidaan muodostaa myos raété-
16idysti, tapauskohtaisesti. Useimmille mittareille ei ole tiettyd lukua, jo-
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hon olisi tdhdéttivd vaan pikemminkin ohjeluku, jota verrataan saman
toimialan yleisiin lukemiin. Perimmaéinen tarkoitus mittareilla on kuitenkin
osoittaa, kuinka tehokkaasti yrityksen toiminnat suoritetaan ja annetaan
helpommin ymmairrettivia ja késiteltdvia lukuarvoja.

Yritystoiminnan johtamisessa kédytetddn runsaasti erilaisia tehokkuusmitta-
reita auttamaan strategisissa padtoksissd ja investoinneissa. Mittareiden
avulla voidaan edesauttaa yritystd kehittyméddn parempaan suuntaan ja
osaltaan auttavat minimoimaan kustannuksia. Tehokkaat prosessit eivit
kuitenkaan valttiméttd ole laadukkaita prosesseja. Vaikka tehokkuuden
ndkokulmasta yritys toimisi parhaalla mahdollisella tavalla (resursseja
kéytetddn optimaalinen mdird valmistamaan tuotetta), voi valmiissa tuot-
teessa esiintyd virheitd tai henkildston hyvinvointi huononee, miki osal-
taan jossain vaiheessa heijastuu tuotteen laatuun. Tehokkuuslukemia ana-
lysoidessa onkin térkedd ottaa huomioon muita tekijoitd kuten esimerkiksi
laatu ja henkil5sto.

5.2 Laadun tarkkailu

Laatua mitattaessa voidaan keskittyd ainoastaan valmiin tuotteen laatuun,
mutta mikédli halutaan esimerkiksi ennaltachkdistid epédkurantteja tuotteita
kannattaa laadun tarkkailu kohdistaa tuotteen valmistusprosessiin. Laatua
voidaan tarkastella myds immateriaalisten tuotteiden valmistuksessa, nii-
den myynnissa tai jdlkimarkkinoinnissa. Tehokkuusmittareiden tapaan laa-
tumittareita voidaan muodostaa rdatdloidysti mihin tahansa yritykseen ja
toimintaan. On kuitenkin olemassa valmiita laatumittarimalleja, joita voi-
daan kéyttdd sellaisenaan ilman erityisid muutoksia.

Laadukkaat prosessit takaavat laadukkaan tuotteen. Yrityksen investoin-
tien kannalta huonolaatuinen prosessisuorittaminen vaikuttaa negatiivisesti
mm. sijoitetun pddoman tuottoon. Henkilresursseja saatetaan kayttdd lii-
kaa, tai litan védhén, jolloin myds tuotteen kokonaiskustannukset nousevat.
Virheiden méérd toiminnoissa on selvd merkki huonolaatuisista proses-
seista tai prosessijohtamisesta. Laadun tarkkailu mielletddn usein valmis-
tusteollisuuden osaksi, mutta laatuongelmia esiintyy myds esimerkiksi vé-
hittdiskaupassa ja maahantuonnissa, jolloin laadun valvontaa taytyy jérjes-
tad jollain tasolla.

5.2.1 Kalanruotokaavio

Kalanruotokaaviota (Kuva 3, s.10) kiytetddn selvittimdin esiintyneen on-
gelman syy silloin, kun ongelman aiheuttaja ei ole selviésti havaittavissa.
Mallia voidaan kayttdd kaikissa niissd tilanteissa, joissa tarvitaan usean
thmisen mielipiteitd ja ideoita ongelman kartoittamiseksi. Tapa muistuttaa
brainstorming-tapaa, tai aivoriihti, jossa tavoitteena on luoda ideoita mah-
dollisimman paljon ja suodattaa niistd parhaimmat jatkokisittelyyn. Ka-
lanruotokaavio ei vilttimattd anna suoraa vastausta ongelman aiheuttajak-
si, vaan antaa pikemminkin muutaman vaihtoehdon, joista voidaan jatko-
késittelyn avulla sulkea pois védérit ongelman aiheuttajat. (ASQ,n.d.a)
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Kuva 3 Kalanruotokaavio nykyisestd tilanteesta

5.2.2 Pareto-kaavio

Pareto-kaaviota kdytetdén madrittimain jakauma havaittujen tapahtumien
médrissd ja niiden suuruuksissa. Kaavio tdytetddn prosessissa esiintyvilld
ongelmilla tietyn aikajakson aikana, jaetaan ne omiin kategorioihin ja las-
ketaan niille prosenttijakauma kaikkien ongelmien kesken. Kun suurin ka-
tegoria on saatu selville, sitd voidaan tarkastella uudelleen samalla mene-
telmélld, jolloin saadaan selville suurin yksittdinen syy ongelman aiheutta-
jaksi. Pareto-kaaviota voidaan kayttda silloin, kun ongelmia on paljon ja
halutaan keskittyd suurimpaan ongelmaan. Sitd voidaan kéyttdd myos ha-
vaitsemaan kuinka usein ongelmia esiintyy annetun aikavilin aikana, seké
havainnoimaan muille visuaalisesti (kuva 4, s.10) se, mitd kerétty data
kaytannossa tarkoittaa. (ASQ,n.d.b)
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5.3 Lean-ajattelu

Lean on asiakasldhtdinen, turhien ja aikaa vievien prosessien poistamiseen
keskittynyt johtamisfilosofia. Lean-ajattelumallin tarkoitus on tuottaa laa-
dukkaita tuotteita lyhyelld lapimenoajalla samalla kehittéen jatkuvasti pro-
sesseja. Se arvostaa asiakkaalle arvoa tuottavia prosesseja ja pyrkii vihen-
tamédn asiakkaan ndkdkulmasta arvottomia prosesseja. Lean on erinomai-
nen johtamismalli tuotannossa, mutta sitd voidaan kayttdd yhtd hyvin
muuallakin. On kuitenkin tdrkedd omaksua Lean oikealla tavalla, sen al-
kuperidisen ajattelumallin mukaan, johon loppuen lopuksi vain harva pys-
tyy. (Six Sigma, n.d.a)

Toyotaa pidetddn yleisesti Leanin perustajana ja erityisesti hyvina esi-
merkkind siitd, miten Lean parhaimmillaan toimii. Lean tunnetaan yhtena
yksittdisend tyOkaluna, mutta todellisuudessa se on vain nimitys monen
tyokalun yhdistdmisestd tuotantoon ja johtamiseen, jonka Toyota suoritti
menestyksekkadsti. Toyotan tuottavuus oli jo 1970-luvulla d4rimmaéaisen
hyvé, jolloin johtamismalli tunnettiin Toyota Production System-nimella.
Nimitys Lean tuli yleiseen tietoisuuteen vasta vuonna 1990, jolloin jul-
kaistiin kirja The machine that changed the world (James P. Womack, Da-
niel T. Jones & Daniel Roos 1990), jossa kasiteltiin yleisesti Leanin ja To-
yotan menestystarinaa. (Six Sigma, n.d.b)

Leaniin sisdltyy tyokaluja, kuten esimerkiksi 58S, jota toimeksiantaja on jo
harkinnut ottavansa kdyttdon piivittdisessd toiminnassa. 5S siséltdd viisi
ohjenuoraa, jotka auttavat organisoimaan ja tehostamaan toimintaa. 5S:n
lisdksi Lean sisdltid mm. Kanban/imuohjauksen, Kaizenin, linjan balan-
soinnin, arvotavaravirtauksen ja SMED:n (Single-Minute Exchange of
Die). Lean siséltia siis useita tyokaluja, joista jokainen toimii eri tavalla.

Lean on nykypéivdnd noussut jo trendiksi sen monipuolisuuden ja tehok-
kuuden ansiosta. Mutta kuten sanottu, sitd voidaan kdyttdd myos védrin.
Kun esimerkiksi tuotteiden arvo ja madrat ovat pienid Leanin kéyttd voi
olla liian kallista. Lyhyissé projektiluontoisissa tdissd koko Lean ajattelun
kdyttoonotto on turhaa, silld Leanin hyoddyt korostuvat pitkdaikaisessa
toiminnassa. Leanin osa-alueiden kdyton pakottaminen voi hidastaa itse
tyotd tuomatta sille lisdarvoa. Esimerkiksi liiallinen tyon valvominen voi
aiheuttaa negatiivisia tuloksia mm. tyontekijéiden paineen tunteen vuoksi,
tai vain turhan ajan kdyttdmisend varsinkin tilanteessa, jossa valvomisen
kohde on automatisoitu kone.

Huolimatta siité, ettd Lean toimii muuallakin kuin tuotannossa, ei tarkoita
sitd, ettd se toimisi missd tahansa. Hyvédnd esimerkkind toimii Piiraisen
(2011) viittaus Sanjay Bhasin (2004) kirjoittamaan artikkeliin, jossa tode-
taan, ettd esimerkiksi alle 10 % Britanniassa sijaitsevista organisaatioista
on onnistunut Leanin kdyttoonotossa menestyksekkédsti. Leanin tyokalut
on melko helposti integroitavissa omaan yritystoimintaan, mutta niitd kay-
tetddn useimmin véérin kuin oikein. Varsinkin Leanin kdyttdonotossa teh-
ddin virheitd. On ymmarrettdva ettd Lean ei ole pelkké viliaikainen lddke
joka parantaa oireen. Se on pikemminkin lddke vaivaan, joka paranee ajan
mydté vain oikeanlaisella hoidolla.

11
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5.4 Toimintaa heikentdvét tekijat

On useita tekijoitd, jotka haittaavat prosessisuorittamista. Tarkeintd haitta-
tekijoiden ennaltachkéisemisessd on ymmartid, mistd ne johtuvat tai mitka
prosessiin liittyvét toimet ovat alttiita haittatekijoille. Ratkaisut ongelmiin
eiviat myoskadn valttamattd ndy valittomasti, vaan ne tarvitsevat aikaa, jot-
ta hyodyt havaitaan. Tavanomaisesti ongelmat ldhtevit yrityksen johdosta.
Prosessijohtamisessa on térkeda tietdd, mitd tehddén ja miten tehddan. Jos
johtoporras ei ymmaérra prosessien kulkua, se ei voi johtaa prosesseja nii-
den tarpeiden mukaisesti.

Johtamisen lisdksi toimintaa heikentdvia tekijoitd on muu henkilosto, kéy-
tettdvit koneet, laitteet ja tietokoneet sekd infrastruktuuri. Henkildston
kohdalla ongelmakohdat sijoittuvat yleensd motivaation tai osaamisen
puutteeseen, huonoon henkildstdjohtamiseen sekd epdselviin toimintata-
poihin. Laadukkaat prosessit siséltivit usein oikeanlaiset laitteet ja kéytet-
taviat koneet. Laaduttomissa prosesseissa saatetaan kayttdd vadrdnlaisia
koneita tai huonossa kunnossa olevia laitteita, jotka aiheuttavat korjaus-
kustannuksia sekd prosessin ldpimenoajan pidentymistd. On myods mahdol-
lista, ettd koneita ei edes kéyteti silloin, kun niille olisi tarvetta. Infrastruk-
tuurin osalta yrityksen tilat saattavat olla liian ahtaat tai pdinvastaisesti lii-
an suuret, jolloin tiloja ei kdytetd tehokkaasti ja yksikkdkohtaiset varasto-
kustannukset ovat suuret. Varsinkin tilojen ahtaus altistaa mahdollisuuden
tapaturmille. Hyllypaikkojen epidselvit merkinndt, tilojen huono valaistus,
epasiistit ty0olosuhteet sekd nimettomét tai rajaamattomat sailytystilat
ovat kaikki tekijoitd, jotka hidastavat prosessisuorittamista.

6 VASTAANOTON PROSESSIANALYYSI

Téssd opinndytetyodssd tarkastellaan toimeksiantajan vastaanoton prosesse-
ja ja ldpimenoaikoja, joissa on havaittu ongelmia. Suurin yksittdinen on-
gelma on vastaanoton ldpimenoajassa, joka télla hetkelld on noin 30 pii-
véad. Yritys on ottanut vuoden 2016 alussa kédytt66n uuden varastonohjaus-
jarjestelmin, jonka tarkoitus on helpottaa ja nopeuttaa varaston prosesseja.
Lihes kaikki varastoitavat tuotteet saapuvat varastoon merikonteissa EU:n
ulkopuolelta ja kuljetukseen kaytetty aika on yli kuukauden. Suurin osa
tuotteista on pienid alle parin sadan gramman painoisia urheiluvélineitd,
jotka on lajiteltu ulkondon, materiaalin, virin ja painon mukaan. Tuotteet
saapuvat mallimerkittyind, mutta niihin ei ole painettu EAN-koodeja. Yri-
tyksessd kdytetddn viivakoodilukulaitteita ja koodeja tuotteiden, yksikoi-
den seki varastopaikkojen tunnistamiseen.

Yksi saapumiserd on normaalisti yksi merikontillinen tuotteita, joita mah-
tuu merikonttiin tuotteiden ominaisuuksista riippuen noin 30 000. Kun
kuljetus saapuu varastolle, tuotteet puretaan ja siirretdéin vastaanottoalueel-
le. Tamin jdlkeen tuotteita vastaanotetaan laatikko kerrallaan. Yhteen laa-
tikkoon mahtuu tuotteen ominaisuuksien mukaan 90—130 tuotetta ja tunnin
aikana saadaan otettua vastaan noin 2,5 kuljetuslaatikkoa. Talld hetkelld
tuotteet on laitettu kuljetuslaatikoihin niin ettd ne siséltdvét nelja lokeroa,
joissa tuotteet on pédllekkdin. Tuotteet on lajiteltu mallin ja painon mu-
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kaan, mutta ei vdrin mukaan. Jokaisessa “’tornissa” on siis yhtd tuotetta
samalla painolla, mutta eri véreilla.

Ennen EAN-koodien tulostusta taytyy selvittdd, kuinka paljon tuotteita
kuljetuslaatikko sisdltdd. Kuljetuslaatikoissa lukee méérdt ja tuotetiedot,
mutta toimeksiantaja on havainnut hyviksi tavaksi tarkistaa tiedot manu-
aalisesti. Jokaiselle tuotteelle tulostetaan oma EAN-koodi, joka kiinnite-
tddn itse tuotteeseen. Seuraavaksi tuotteet puretaan kuljetuspakkauksesta
pOydille EAN-koodien kiinnitystd varten. Samalla kun tuotteisiin kiinnite-
tadn EAN-tarra, tarkastetaan tuotteen kunto ja ettd tuote on tosiaan siti,
mité kuljetuslaatikossa lukee.

Tarroituksen jilkeen tuotteet jarjestetddn varastoon meneviin laatikoihin
niin, ettd jokaiseen laatikkoon tulee samaa tuotetta monella eri vdrivaihto-
ehdolla. Kun kerdilyvarastoon paityvit laatikot ovat tdynnd, niille anne-
taan jarjestelmiin oma tunnus, joka sisiltdd jokaisen laatikossa siséltidvin
tuotteen tiedot. Laatikon tuotteet ovat nyt jirjestelméssd ja valmiina hylly-
tykseen. Hyllytys aloitetaan ja varastonohjausjérjestelma esittdd varastosta
vapaata hyllyd, johon laatikko sijoitetaan, mikéli paikka on vapaa.

Alla oleva prosessikuvaus (kuva 5) on tehty kuvaamaan nykyisen vastaan-
oton eri prosesseja ja niiden jirjestystd. Opinndytetydssd pyritddn esittd-
méiin eri vaihtoehtoja nykyiselle vastaanottoprosessille ja tavoitteena on
poistaa prosessikuvauksesta tydtehtivid, jolloin my0s vastaanottoprosessi

lyhenisi.
Puretaan saapuva tavara Jérjestetddn virin ja Hyllytetdan yksikko
painon mukaan varastoon
Y Y
Otetaan saapuva Puretaan saapuva Kiinnitetéiéir} EAN- Aloitetaan hyllytys
pakkaus kasittelyyn pakkaus koodit
A A
j - Luod
- odaan
Tunnistetaan tuote Tulostetaan EAN- Asetetaan tuotteet vodaa
e > . . .. (—»  varastolaatikosta
ja maara kooditarrat varastolaatikoihin S s
yksikko jarjestelmadn

Kuva 5 Vastaanoton prosessikaavio

6.1 Syyt nykyisen ldpimenoajan muodostumiseen

Suuren ldpimenoajan muodostuminen on usean tekijin summa, mutta tés-
sd tapauksessa suurin yksittdinen syy lienee EAN-koodien puuttuminen ja
niiden lisddminen vastaanottovaiheessa. Tuotteita joudutaan myds yksi-
16iméén ja samalla tehddén paljon manuaalista ty6td. Tuotteiden sijoittelu
vastaanottoalueelle, jota ei ole varsinaisesti rajattu, pitkdksi aikaa luo
mahdollisuuden tuotteiden katoamiseen tavaran paljouden takia, mutta
myos aiheuttaa turhaa aikaa tiettyjen tuotteiden etsimiseen, mikali sitd tiy-
tyy tehda.

Materiaalivirtojen kannalta vastaanottoalue on hankalassa paikassa. Kun

purkulaituri on samalla lastauslaituri esiintyy ristiin menevid materiaalivir-
toja, varsinkin jos vastaanottoalue ei ole ldhelld purku/lastauslaituria. Vas-
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taanottoalueen etdisyys purkulaiturista on tekijd, joka selkedsti pidentdd
vastaanoton lapimenoaikaa. Vastaanoton tyontekijdilld on erilaisia mene-
telmiéd ottaa tuotteet vastaan ja jotkin ratkaisut saattavat viedd enemmin
aikaa kuin toiset. Kaiken kaikkiaan vastaanottoprosessissa on paljon yksit-
tdisiad vaiheita, jotka lisddvét vastaanoton ldpimenoaikaa.

6.2 Nykyisen prosessin vaikutukset

Taméan hetkisen vastaanoton prosessin vaikutukset ndkyvit selvimmin
vastaanoton ldpimenoajassa. Se vaikuttaa automaattisesti koko muun va-
raston toimintaan, silld vastaanotto on varaston ensimmadisid prosesseja.
Ensimméinen asia, johon suuri l&pimenoaika vaikuttaa, on varastotasojen
arvot. Vaikka tilattujen tuotteiden miérét ja ominaisuudet tiedettdisiinkin
etukdteen saapuvan erdn tuotteissa saattaa esiintyd poikkeamia, jotka puo-
lestaan vaikuttavat tuotekohtaisiin saldoihin. Varastotasot eivit mydskain
pidd paikkaansa jos vastaanotossa on tuotteita odottamassa jarjestelméin
kirjaamista. Tésséd tapauksessa esimerkiksi inventaariota on hankala, ellei
jopa mahdotonta, toteuttaa.

Pitkd vastanottoprosessi sitoo myds varaston resursseja. Saapuvat tuotteet,
jotka odottavat kisittelyd vastaanotossa, vievét fyysisesti tilaa, jota muuten
voitaisiin kéyttdd tehokkaammin. Tilan kéyttotehokkuus voidaan laskea
esimerkiksi késitelty rivi/kdytetty neliomiéra, tuotteen kédsittelyyn kiytetty
aika verrattuna kéytettyyn tilaan tai tuotteiden yhteen laskettu ar-
vo/kéytetty nelioméddrd. Pitkd vastaanoton ldpimenoaika sitoo my0s vaih-
to-omaisuuden arvoa varastoon. Kédytdnnossd mitd pidempédén rahaa sijoi-
tetaan vaihto-omaisuuteen, sitd vihemmaén rahaa voidaan kdyttdd muuhun
toimintaan. Henkiloresursseihin menee enemmén rahaa mitd kauemmin
niitd kdytetddn vastaanotossa ja yrityksen joustavuus ja reagointikyky kar-
sii. Kiireisend aikana on vaikea saada tyontekijoitd vapautettua tirkedm-
piin tehtdviin.

Vastaanoton suuri ldpimenoaika vaikuttaa suorasti edelld mainittujen asi-
oiden liséksi varaston kiertonopeuteen ja varaston kokonaiskustannuksiin.
Vastaanoton ldpimenoaika vaikuttaa episuorasti, mutta selvésti, toimitus-
varmuuteen, asiakastyytyvidisyyteen, muihin varaston prosesseihin (kerdi-
ly, inventointi), yrityksen reagointi-kykyyn sekd hankintaeriin ja var-
muusvarastoon.

6.3  Varaston layout

Varaston layoutia pyritdin tehostamaan osana ratkaisua vastaanoton ldpi-
menoajan lyhentdmiseen. Toimeksiantajan varastoa voidaan koon puolesta
kuvailla pieneksi tai keskikokoiseksi varastoksi. Vastaanottoalue on sijoi-
tettu vastakkaiseen kulmaan, josta saapuva tavara puretaan. Keskelld va-
rastoa kulkee seind, jossa on kaksi kulkuvdyldd varaston toiselle puolelle.
Varaston toisella puoliskolla on ns. pientavarahyllyjé, joissa sdilytetddn
suurin osa tuotteista. Varaston toisella puolella on kuormalavahyllyja,
joissa sdilytetdéin isompia tuotteita. Alla olevassa kuvassa (kuva 6, s.15)
on tdmin hetkinen tilanne.
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Vastaanottoalue

e

Purku / lastauslaituri

Kuva 6 Nykyinen layout

7 VAIHTOEHTOPROSESSIEN ANALYSOINTI

Toimeksiantaja on jo aiemmin pohtinut ratkaisua vastaanoton ldpime-
noajan lyhentdmiseen. Tutkitaan timén aiemmin suunnitellun ratkaisun li-
séksi joitain erilaisia ratkaisuja ja niiden mahdollisia vaikutuksia varaston
eri prosesseihin. Tarkein asia ratkaisuja tutkittaessa on vastaanoton lapi-
menoajan lyhentdminen. Tavoitteena on myds poistaa turhan mekaanisen
tyon osuutta sekd poistaa tdmin hetkisestd prosessikuvauksesta prosessi-
vaiheita.

7.1 EAN-koodien tulostuslaite

Toimeksiantajan jo aiemmin suunnittelemaan ratkaisuvaihtoehtoon kuuluu
prosessiin radtéildity laite, joka tulostaa ja painaa EAN-koodit tuotteeseen
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joko automaattisesti tai puoliautomaattisesti. Kone tulisi sijaitsemaan vas-
taanotossa, jolloin tuotteisiin saataisiin tunnistetiedot nopeammin kuin tél-
13 hetkelld. Koneen funktio olisi nopeuttaa nykyisti prosessia korvaamalla
manuaalinen tyd0 EAN-koodien kiinnitysten osalta. Vastaanottoprosessista
tulisi koneen myotd mielekkddmpda tyontekijan kannalta. Sen lisdksi kone
pienentdd inhimillisten virheiden maaraa.

Tuotteiden ominaisuuksien vuoksi tulostuslaitteen ominaisuudet on mietit-
tava tarkkaan. Tdmén kaltaisia EAN-koodien tulostuslaitteita voidaan
valmistaa prosessoimaan koko vastaanotto automaattisesti tai vastakohtai-
sesti vain ohjelmoimaan tulostamaan ja lilmaamaan koodit tuotteeseen.
Voidaan olettaa, ettd mitd enemmén automaatiota koneeseen liittyy, sitd
suuremmiksi investointikustannukset kasvavat.

Pitkélle automatisoitu tarrakone voisi esimerkiksi aloittaa tuotteiden pro-
sessoinnin jo kuljetuspakkauksen kisittelystd. Kuljetuspakkaus asetetaan
koneen alkuosaan, jonka jélkeen kone purkaa itse laatikon, tunnistaa tuot-
teen mallin, vérin, painon ja materiaalin, tulostaa ja liimaa tunnistetiedot
sekd asettaa tuotteen valmiiksi hyllytyslaatikkoon. Toisessa &ddripdédssa
tuotteen tiedot pitdisi syottdd itse koneeseen, asettaa tuotteet oikeassa jar-
jestyksesséd koneen alkupddhén ja koneen kiinnitettyd tarrat laittaa tuotteet
itse hyllytyslaatikkoon.

Koneen kustannukset korreloivat tdssi tapauksessa koneen vaikutukseen
vastaanotossa. Jos kone on pitkidlle automatisoitu, se maksaa enemman,
mutta my0s lyhentdd vastaanoton ldpimenoaikaa huomattavasti automati-
soimalla tuotteiden vastaanottoa. Jos kone on vain vdhén automatisoitu ja
tarvitsee ohjaamista, silld on pienempi vaikutus vastaanoton ldpimenoai-
kaan, mutta maksaa vihemmin. Adrimmiisessi tilanteessa on myds mah-
dollista ettd kone pidentdd jo nykyiselldén pitkdd vastaanottoaikaa.

7.2 EAN-koodien tulostus kerdysvaiheessa

EAN-koodien tulostus voitaisiin siirtdd kerdilyvaiheeseen. Télld hetkelld
koodeja tarvitaan yksiloiméadn tuotteet ldhinnd vain jdlleenmyyjid varten.
Varastonohjausjarjestelmd kayttdd samalla viivakoodeja varastosaldojen
seuraamisessa sekd kerdyksessd. Yritykselld on kdytossddn kaksi eri ke-
rdysvarastoa, joista toinen palvelee jidlleenmyyjid, jotka tilaavat tuotteita
suurempina erind. Toinen varasto toimii nettikaupan varastona, josta keré-
tddn pienempid erid suoraan kuluttajille.

Tulostus vasta kerdysvaiheessa pienentdisi huomattavasti vastaanoton l4-
pimenoaikaa. Vastaanoton prosessista poistetaan kokonaan tuotteiden la-
putus, jolloin ainoaksi prosessiksi vastanotossa jidd tuotteiden lisidminen
varastointiyksikkoon sekd sen hyllyttiminen. Téssd tapauksessa vastaan-
otossa tulostetaan koodi vain varastointiyksikolle. Nettikaupan osalta, jos-
sa tilauksia toimitetaan suoraan kuluttajalle, EAN-koodeilla ei ole merki-
tystd ja ne voidaan jattdd pois. Télld hetkelld varastot jakautuvat niin, ettd
lahtevien tuotteiden médirien mukaan nettikaupan osuus on noin 20 % ja
jélleenmyyntivaraston osuus on 80 %.
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|
EAN-koodien tulostus kohdentuisi siis pelkdstidin jalleenmyyntivarastoon,
tarkemmin sanottuna jilleenmyyntivaraston kerdilyyn. Tulostus voitaisiin
suorittaa heti kerdyksen yhteydessd langattomalla tulostimella, joka sijait-
sisi kerdilyvaunussa. Tulostin voidaan kytked joko tablettiin, jolla kerdyk-
set suoritetaan tai sisdiseen verkkoon. Télld toimintatavalla tarrat kiinnite-
tddn kun kerdtty tuote on otettu vaunun kyytiin. Tulostus voitaisiin suorit-
taa my0Os vaihtoehtoisesti vasta pakkausvaiheessa. Tarrat tulostettaisiin ti-
lauskohtaisesti kerralla, jonka jélkeen ne kiinnitetddn tuotteisiin.

Tulostusprosessin siirtyessd pois vastaanotosta, my0s prosessiin kdytetty
aika siirtyy pois vastaanotosta. Toisin sanoen kerdykseen kéytetty aika pi-
tenee. On kuitenkin hyva pohtia kokonaisvaikutusta kdytetyn ajan siirti-
misessd. Vastaanoton ajan supistuessa tuotteet saadaan varastoon saldoille
nopeammin, jolloin tuotekohtaiset statistiikat, kuten esimerkiksi varaston
lapimenoajat, saadaan laskettua tarkasti ja luotettavasti. Tdlld on kauas-
kantoisia vaikutuksia, jotka auttavat osaltaan merkittdviasti hankinnassa,
sekd varaston arvon pienentdmisessd. Muihin etuuksiin kuuluu henkil6re-
surssien kuormitus, joka kohdentuu enemmin kerdykseen, mikd puoles-
taan auttaa tyovuorojen/tyotehtdvien suunnittelussa.

7.3 Saapuvan tavaran purku toiselta ovelta

Télld hetkelld vastaanoton alueella sijaitsevaa nosto-ovea ei kdytetd. Syy-
ni tdhidn on oven ulkopuolen edusta, jossa ei ole tavanomaista lastauslaitu-
ria vaan tasaista asfalttia. Saapuvat tavaraerdt tulevat suurimmaksi osaksi
merikonteissa, jotka kuljetusyhtid kuljettaa konttikuljetuksiin tarkoitetuilla
perdvaunuilla sovittuun paikkaan. Tavaran purun kannalta on helpompaa
ohjata saapuva merikontti lastauslaituriin, joka sijaitsee vastakkaisessa
kulmassa vastaanottoaluetta.

Tavanomaisesti konttikuljetukset toimitetaan perévaunuilla, jotka on ra-
kennettu kuljettamaan erityisesti kontteja. Useimmat perdvaunuista ovat
kolmeakselisia tasaisella yldosalla. Kontteja kuljetetaan my6s ns. hanhen-
kaulaperdvaunuilla, sideloadereilla (kuva 7) sekd moduulikuljetuksina, jol-
loin samaan aikaan voidaan kuljettaa esimerkiksi 20 jalan ja 40:n tai 45 ja-
lan kontteja. Sideloadereissa on mahdollista nostaa kontti pois perdvaunun
kyydistd sen omilla nostureilla.

& 9]
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Koska vastaanottoalue on vastakkaisessa kulmassa purkualueeseen néh-
den, tavaran purkuun kiytetty aika venyy jo pelkistdin sisdisen logistiikan
takia. Merikontti saataisiin purettua hieman nopeammin jos vaunu saatai-
siin 1dhemmaksi varsinaista vastaanottoaluetta. Yksinkertaisin ratkaisu ly-
hentdméén vastaanottoon kdytettyd kokonaisaikaa on purkaa kontti ovelta,
joka sijaitsee nykyisen vastaanottoalueen vieressd. Tdma ratkaisu tarkoit-
taisi sitd ettd kontti purettaisiin ilman lastauslaiturin tarjoamaa korkeutta.

Purkua hankaloittaa merikontin korkeus maasta. Yritykselld on kuitenkin
kiytossddn pinoamisvaunu, jolla voidaan nostaa kuormalavoja kontin si-
sille ja lavojen tiytyttyd takaisin varastoon. Mikili nosto-oven korkeus
riittdd, vaunu voidaan ajaa osittain sisille, jolloin purkua ei tarvitsisi tehdd
ulkona. Purkua helpottamiseksi voidaan kdyttda erilaisia apuvilineitd, ku-
ten esimerkiksi nostopOytda tai liukuhihnaa/rullarataa.

7.4 Layout-muutokset

Yksi vaikuttava tekijéd pitkéddn vastaanoton ldpimenoaikaan voi olla varas-
ton layout. Mikéli aikaisemmin mainittua nykyisen vastaanoton vieressi
sijaitsevaa nosto-ovea ei oteta kéyttoon vastaanotossa, vastaanottoalue
voitaisiin siirtdd 1dhemmaéksi purkulaituria. Nosto-ovi voitaisiin ottaa kayt-
toon ldhettimon ovena, silld tavaraa haettaessa lastauslaituria ei tarvita.
Tadma johtaisi siihen ettd vastaanotto sijaitsisi lastauslaiturin edessi ja muu
varasto jarjestetddn tuotteiden ominaisuuksien mukaan. Léhettdimo siirtyisi
nykyiselle kdyttimattomaille nosto-ovelle. Layoutiin saataisiin selkedmmit
ja lyhyemmat materiaalivirrat (kuva 8, s.19).
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Kuva 8 Esimerkkiratkaisu uudesta layoutista

Kuormalavahyllyjen sekd pientavarahyllystojen osalta layoutia voidaan
muokata esimerkiksi tuotteiden kiertonopeuden mukaan. Yrityksen toi-
minnan nopean kasvun vuoksi on hyvé optimoida tilan kaytto, jotta mah-
dollisilta tilan puutteilta viltyttdisiin. Vaihtoehtoratkaisussa kuormalava-
hyllyjen méérda lisatddn ja sijoitetaan niitd seinien viereen. Lahettimon ja
vastaanoton kaltaiset tilat rajattaisiin, jotta kulkuvidyldt voitaisiin pitdé
mahdollisimman siisteind ilman kulkemisen esteitd. Tilan rajaamisella eh-
kiistddn tuotteiden ja tavaroiden hukkumista ja pienennetdin tietyn tuot-
teen tai tavaran etsintdaikaa.

My®ds pakkausmateriaaleille ja muille oheismateriaaleille maaritetddn oma
paikkansa. Pakkausmateriaalien osalta osa niisté tulisi sijaita 1dhelld paik-
kaa, jossa niitd kédytetddn eniten. Suurin osa varastoidaan hyllyyn, josta
tdydennetddn ns. kerdilypaikkaa. Pakkausmateriaaleille voidaan mairitelld
my6s omat ABC-analyysit, tai pareto-kaavio, jolloin saadaan kisitys siita,
kuinka tirkeitd materiaalit ovat ja kuinka paljon niitd kéytetddn. Keraily-
paikan tai paikkojen sekd reservipaikan méérittely auttaa myods jarjestd-
méén varastoa ja pitimién sen siistind. Vdhemmélle huomiolle jadvit tuot-
teet, kuten esimerkiksi pakkausmateriaalit, voivat aiheuttaa tahatonta epé-
jérjestystd ja tilan puutetta.
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7.5

Tilauserien kokomuutokset

Saapuva ostoerd vaikuttaa suoraan vastaanoton ldpimenoaikaan. Mité suu-
rempi ostoerd, sitd enemmén se tuottaa ty0td vastaanotossa. Ostoerien
muutokset vaikuttavat luonnollisesti my0s varaston kustannuksiin, silld
suuret ostoerdt kasvattavat varastoa. Toisaalta suuret kertahankinnat pie-
nentdvit hankintakustannuksia. Nédiden hyvien ja huonojen vaikutusten va-
listd 10ytyy tasapainoinen ratkaisu, joka voidaan laskea esimerkiksi opti-
maalisen tilauserdkokokaavan mukaan, nk. Wilsonin kaavalla.

Ostoerit saapuvat normaalisti 20 jalan konteissa. Mikéli ostoerit saapuisi-
vat 10 jalan konteissa, voitaisiin olettaa, ettd vastaanoton ldpimenoaika
puolittuisi samalla vastaanottoprosessilla. Lapikdytavid tuotteita on noin
puolet vihemmén, todellinen suhdeluku maédrittyy tilattujen tuotteiden
mukaan. Ostoerien pienentdminen johtaa tilauskertojen lisddntymiseen.
Tamé puolestaan johtaa siihen, ettd vastaanottokerrat lisddntyvit. Vas-
taanoton suunnittelua helpottaa se, ettd saapuvat erit ovat aina samanko-
koisia. Merikontit ovat aina tdynni tuotteita, jotka ovat aina samankokoi-
sissa laatikoissa. Koska yhteen saapumiserin vastaanottoon kiytettiava ai-
ka on pienempi, resursseja voidaan vapauttaa nopeammin muihin tehté-
viin. Tilaa tarvitaan vdhemmin ja purkaminen tapahtuu pienemmaissi
ajassa.

Kayttdméilld Wilsonin kaavaa apuna havainnoimaan minkélaiset vaikutuk-
set tilauserien koolla on tilauskustannuksiin, saadaan kuvan 9 mukaisia tu-
loksia.

EOQ, 20' kontti
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Kuva 9 EOQ 20' kontti

Kaavion mukaan taloudellisin tilauserad olisi 27 634 kappaletta, joka on
kohta, jossa tilauskustannuskéyrd sekd varastointikustannuskiyrd kohtaa-
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]
vat. Méddrd eroaa nykyisestd keskiarvotilauserdkoosta, joka on 30 000 kap-
paletta, noin 8,5 %.

Kymmenen jalan kontin kohdalla taloudellisin erdkoko olisi 19 540 kappa-
letta (kuva 10), joka eroaa arvioidusta keskiarvotilauserdkoosta (15 000
kpl) noin 23 %. Kokonaiskustannusten osalta ero on noin 4 %, joka vastaa
noin 950 €:a. Laskennassa on kédytetty oletusta, jossa tilauskustannukset
olisivat puolet nykyisestd. Mikdli tilauskustannukset olisivat 25 % pie-
nemmit nykyisestd, EOQ olisi 23 932 kpl ja ero kokonaiskustannuksissa
kasvaisi 11 prosenttiin, joka vastaa noin 3 650 €:a. Jotta paistdisiin mah-
dollisimman ldhelle keskiarviotilausta (15 000 kpl), tilauskustannusten pi-
tdisi laskea nykyisestd 70 %, olettaen, ettd muut arvot pysyvét samoina.
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Kuva 10 EOQ, 10' kontti

Kaavioissa kdytetyt luvut ovat keskiarvoja ja arvioita, joten tulokset ovat
suuntaa antavia. Varastointikustannuksia ei ole laskettu, joten laskuissa
kaytettiin yleisesti kdytettyd prosentuaalista arvoa (25 %) tuotteen osto-
hinnasta. Mikili prosenttiosuus olisi 30, optimaalinen erdkoko olisi 25 226
kappaletta 20” kontissa ja 13 817 kappaletta 10’ kontissa. Jos prosentti-
osuus olisi vastaavasti 20 %, EOQ olisi 20’ kontin osalta 30 896 kpl ja 10’
kontin osalta 16 922 kpl. Voidaan kuitenkin todeta, ettd vaikka kustannuk-
set ovat karkeita arvioita, vaihto 20’ kontista 10 jalan konttiin nostaa ti-
lauskustannuksia ja vaihdosta saatavat hyodyt eivit todennékoisesti kor-
vaisi sithen kdytettyd rahaa ja aikaa. Toisaalta 10’ kontti voisi myos tulla
edullisemmaksi, jos tilauskustannukset saadaan sovittua sopivan pieniksi
ja varastokustannukset saadaan lasketuksi. Nykyiselld vastaanottoproses-
silla vastaanoton ldpimenoaika puolittuisi 10’ kontilla, mutta pysyisi suh-
teessa 20’ konttiin samana.
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7.6 Yhdistelma4 eri ratkaisuista

Parhaan ratkaisun 16ytyminen on todennékdisesti yhdistelma eri ratkaisu-
vaihtoehdoista. Kompromissien kédyttdminen on myds todenndkdistd, silld
tulevia muutoksia ei vield tiedetd tai osata varmistaa. Esimerkiksi varaston
layoutiin liittyvat ratkaisut voivat muuttua tuotteiden menekin mukaan tai
tilan tarpeen lisddntyessi laajennuksia voi tapahtua. Opinndytetyon tavoite
ei ole antaa tiettyd ehdotonta ratkaisuvaihtoehtoa, vaan pikemminkin eri-
laisia vaihtoehtoja, joista toivottavasti saadaan apua nykyiseen tilantee-
seen. On todenndkdistd ettd parasta ratkaisua, mika ratkaisisi ongelmat ja
estdisi uusien ongelmien synnyn, ei 10ydy ja toiminnan tehokkuuden pa-
rantamiseksi tehostetaan kyseessd olevan prosessin lisdksi jotain muuta
prosessia.

Huolimatta siitd, minkilaisen ratkaisun toimeksiantaja valitsee, on tirkedi
omistautua valinnalle tdysin. Kokonaisvaltainen ratkaisu on hyddyllisem-
pai kuin se, ettd tehdddn useampi viliaikainen ratkaisu ongelmien korjaa-
miseksi. Perimméiinen syy ongelmiin on hyva 16ytd4, silld ilman sen 16y-
tymistd ongelmilla on tapana toistua. Ongelmien koolla ei ole merkitysti,
silld niiden ratkaisemiseen kidytetddn aina turhaa yliméardistd aikaa, jota
voitaisiin kdyttdd parantamaan yrityksen toimintaa jollain muulla tavalla.

7.7  Prosessien seuraaminen ja tarkkailu

Varaston prosesseja on hyodyllistd tarkkailla sddanndllisin viliajoin. Var-
sinkin silloin, kun uusi prosessi tai kdytintd implementoidaan olemassa
olevaan tyOskentelytapaan. Seurannan avulla voidaan havaita virheitd tai
tydskentelytapoja, joita voitaisiin tehostaa pienelld panostuksella. Proses-
sin seuraamisella havaitaan my0s virheitd jo ennen kuin niitd tapahtuu.
Ehkéisemalld vadrinlaisia tyoskentelytapoja, inhimillisid virheitd tai tehot-
tomia prosesseja ehkdistdén turhan ajan kdyttdmistd niiden aiheuttamien
ongelmien korjaamiseen.

Varaston tehokkuutta ja toimintaa voi seurata useilla erilaisilla tavoilla,
mutta jo muutamilla saadaan ehkadistyd monta mahdollista ongelmaa. Yksi
suurimmista ja tehokkaimmista seurantatavoista on kommunikointi varas-
tohenkildston kanssa. Tilanteessa, jossa esimiehet ovat ns. hyvissd vileissi
varastohenkilokunnan kanssa, saadaan helpommin suoraa palautetta ja
kynnys ilmoittaa ongelmista on pienempi. Toimeksiantajan varastossa on
ollut hyvi ilmapiiri, joka on seurausta hyvistd kommunikoinnista tyonte-
kijoiden ja esimiesten kanssa. Lisdksi johtajien ja muiden toimihenkil6i-
den on helpompi ymmartéa varaston toimintaa kdytdnndssé, jolloin varas-
toon liittyvien ratkaisujen suunnittelu on helpompaa.

Yleisesti kdytetty tapa on lukea raportteja myynneisté ja tuotteiden mene-
kistd ja niihin liittyvistd tilastoista. Samalla saadaan tilastoja kerétyistd ti-
lauksista ja niithin kdytetyistd ajoista. Raportoinnit riippuvat kiytdssa ole-
vista jirjestelmistd, mutta periaate on kaikissa sama. Kéytettivid tyokaluja
on esimerkiksi pareto-kaavio, sekd histogrammit. Tilastoihin nojaavat rat-
kaisut voidaan toteuttaa Lean-toimintaperiaatteen mukaan. Toimeksiantaja
on jo suunnitellut ottavansa kdyttoon Leaniin siséltyvdn 5S-menetelmén.
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8 POHDINTAA

Opinndytetyon tarkoitus oli 10ytdd vastaanoton pullonkaulat sekd ehdottaa
erilaisia ratkaisuja vdhentdmiin vastaanoton ldpimenoaikaa. Opinndyte-
tyOssd esitettiin muutamia ratkaisuvaihtoehtoja, joista jokaisessa on omat
etunsa, mutta my0s haasteensa. Ty0ssd kisiteltiin myos jo aikaisemmin
toimeksiantajan pohtimia ratkaisuja, joita tullaan varmasti vield jatkojalos-
tamaan. Vastaanoton ongelmat olivat melko helposti havaittavissa, mutta
ratkaisuja pohdittaessa kohdattiin moniin haasteisiin. Ratkaisuvaihtoehdot
eivdt ole kovin helppoja toteuttaa ja esimerkiksi tarrakoneen hankinnassa
joudutaan miettimédén kokonaiskustannuksia koneen hinnan liséksi, jota on
vaikea arvioida etukdteen sen yksildllisen rakenteen vuoksi.

Ratkaisuvaihtoehtojen liséksi havaittiin, ettd toimeksiantajalla ei ollut vie-
1a tehty nimikekohtaisia kiertonopeuslaskelmia, mikd onkin vaikeaa to-
teuttaa suuren vastaanoton ldpimenoajan vuoksi. Uuden jérjestelmén ansi-
osta toiminta on selkeytynyt ja edelld mainitut kiertoajat saadaan varmasti
lisdttyd nykyiseen jarjestelmain. Kiertoaikojen lisddaminen olisikin suosi-
teltavaa, ettd esimerkiksi kysynnén vaihdellessa tuotteita ei jdisi varastoon
seisomaan liikaa tai pédsisi loppumaan kesken. Kiertonopeuksien laske-
minen auttaa my0s varastokustannuksien laskemisessa. Vastaanoton lapi-
menoajan pienentymisen myoté kiertoluvut on myos helpompi laskea.

Hankinnan toimitusajat tuottavat ongelmia esimerkiksi ostoeriin, niiden
kokoon ja tuotteisiin, mutta varsinaisesti vastaanotossa sen ei pitdisi olla
ongelma. Tilaukset saapuvat melko tasaisin viliajoin ja jokaisessa kontissa
on suurin piirtein yhtd paljon tuotteita. Vastaanotossa pitdisi pystyd enna-
koimaan tilanne ja valmistautumaan, jotta tuotteet saadaan nopeasti sal-
doille. Vastaanoton mekaaninen ja toistuva tyd saattaa vaikuttaa tyonteki-
joiden motivaatioon ja asenteeseen, jolloin tyon teko hidastuu. Toistuvan
tyon liséksi erilaiset tydtavat aiheuttavat haasteita uusien tyontekijoiden
opastamisessa. Téssd tapauksessa ongelman ratkaisua ei 10ydy toimintata-
voista, vaan pikemminkin oikeanlaisesta tyon johtamisesta.

Toimeksiantajan suuri ldpimenoaika on ongelma, joka ilman ratkaisua tu-
lee vaikuttamaan enemmén ja enemmaén asiakastyytyvéisyyteen, varaston
arvoon ja riskeihin. Yrityksen tasainen ja suurehko kasvu viime vuosien
aikana on auttanut toimimaan ko. ongelman kanssa, mutta kun kasvu laan-
tuu ja kilpailu muiden samalla alalla toimivien yritysten kanssa kasvaa,
pitkdstd vastaanotosta tulee sietiméton ongelma. Tehokas logistiikka on
loppujen lopuksi nykypéivénd oleellinen ja usein merkittiva kilpailuvaltti.
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