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Opinnaytetyon tavoitteena oli selvittaa ja tarkastella ETS Nordin sisélogistiikassa tapahtuvia
operatiivisia toimintoja ja kehittda niiden sujuvuutta ja tehokkuutta. Konkreettisena
kehittamiskohteena oli ajatella optimoimaan sisélogistinen prosessi tavaran vastaanotosta
l&hetykseen entisté tehokkaammaksi, nopeammaksi ja selkedmmaksi.

Opinnaytety®d koostuu kolmesta osasta, jotka ovat yrityksen esittely, teoreettinen viitekehys
ja empiirinen tutkimusosuus. Kohdeyrityksen esittelyssa kerrotaan yleisesti yrityksesta ja
sen toimenkuvasta seka nykyisestd kaytdssad olevista toiminnoista sisédlogistisessa
prosessissa. Teoreettisessa viitekehyksessa tarkastellaan varastointia sekéa logistiikasta
syntyvid kustannuksia ja virheit. Teoriaosuus on toteutettu kirjallisuuskatsauksena ja sen
tarkoitus on taustoittaa empiirista tutkimuskohdetta. Lahteind on kaytetty logistiikka-alan
kirjallisuutta seka verkkosivustoja.

Empiirisen osan tutkimusmenetelmana kaytettiin omakohtaista paivittéistd havainnointia
varastotyoskentelyn yhteydessd, soveltaen Kirjallisuudesta ja opintojen aikana saatuja
osaamisalueita.

Kehitysehdotuksia ja ratkaisuja [0ydettiin entisestaan tehostamaan ja optimoimaan yrityksen
sisélogistisia prosesseja. Tuloksena |dydettiin kehitysehdotuksia varaston kerailyreitin
parantamisesta ja tuotesijoittelun  yksinkertaistamisesta sekd  selkeyttdmaan
vastaanotettavan tavaran merkitsemista ja informoimista. Sisdlogistiikan tutkimisesta ja
esityksesta yritykselle jai kuvaus mahdollisista kehityskohteista logistisiin toimintoihin.

Avainsanat tehokkuus, kehitys, logistiset prosessit, varastointi
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The purpose of this Bachelor’s thesis was to examine operational activities used in internal
logistics and to improve the fluency and efficiency of these operations. The concrete devel-
opment target was to optimize the whole internal logistics process from the reception of
goods to delivery. In addition, the aim was to develop the logistics processes and make them
more efficient, faster and clear. The study was commissioned by ETS Nord.

This thesis consists of three different parts: the company presentation, the theoretical sec-
tion and the empirical research. The presentation of the target company examines the his-
tory and operations of the company, as well as the current state of the company’s internal
logistics processes. The theoretical section covers the warehousing operations and the
costs and challenges arising from logistics. The theoretical part has been accomplished as
a literature review and its purpose is to provide a background for the empirical research
topic. Topic-related logistics literature and websites have been used as sources.

As a method to research information for the empirical part, daily personal observations have
been performed during working in the warehouse, and applying the acquired areas of com-
petence from engineering studies and literature.

As a result, development suggestions and solutions were presented to enhance and opti-
mize the company’s processes and the original goal was achieved successfully. Further-
more, the suggested solutions were found to improve the inventory pickup and the simplifi-
cation of the product placement, and also to clarify the marking and informing the goods to
be received. As a result, a description of the potential development targets in internal logis-
tics processes was created for the company.

Keywords efficiency, development, logistics processes, storage
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1 Johdanto

Tama opinnaytetyd on tehty yritykselle ETS Nord Suomi, jossa tyoskentelin logistiikan
tehtdvissad varastossa ja ajojarjestelyssa. Kohdeyrityksen logistisiin toimintoihin on
haluttu I0ytdd ennestdan tehostavampia toimintoja sek& ratkaisuja olemassa oleviin
ongelmakohtiin alati kasvavan kysynnan seka lisd&ntyneen ja monipuolistuneen
tarjonnan vuoksi. Tyon tavoitteena on |0ytda optimaaliset ratkaisut yrityksen
sisélogistisille toiminnoille tarkastelemalla sisalogistiikassa vaikuttavia kustannuksia ja
varastotydssa syntyvia virheitd. Tavoitteena on tutkia teoreettiselta kannalta seka
tydnteossa kaytannollisesti varastotydntekijoiden kokemusten perusteella toimintoja,
joita voitaisiin kehittda vielakin tehokkaammaksi, nopeammaksi ja selvemmaksi.
Toiminnoissa, kuten tavaran vastaanotossa, kerailyssa, tuotteiden pakkaamisessa ja

toimitusten lahettamisessé, on usein kehitettavaa.

Ty6 koostuu kolmesta eri osuudesta: yritysesittelystd, teoriaosuudesta ja empiirisesta
tutkimuksesta. Esittelyssd kerrotaan yleisesti yrityksestd, yrityksen rakenteesta ja
toimenkuvasta markkinoilla. Lukija saa esittelyn avulla tietdd, minkalaisia tuotteita yritys
valmistaa ja varastoi sek& miten sen logistikka toimii haastavine tuotteineen.
Teoriaosuus tukee opinnaytetyon aihetta eli logistikkaa kokonaisuudessaan,
varastoinnin merkitysta sekd sisalogistiikassa vaikuttavia kustannustekijoitd ja sen
prosessissa syntyviad virheitd. Empiirisessa tutkimuksessa kerrotaan ensin yrityksen
nykyinen kaytantd sisalogistisissa toiminnoissa ja kuinka asiakkaan tilaus etenee
tavaran vastaanotosta valmiin toimituksen lahettdamiseen. Tutkimuksessa tarkastellaan
havainnoituja  tutkimustuloksia  sisédlogistisista  toiminnoista ja  esitetdan

kehittAmisehdotuksia niiden optimoimiseksi.

Teoriaosuus toteutetaan kirjallisuuskatsauksena ja sen tarkoitus on taustoittaa empiirista
tutkimuskohdetta. Empiirisessa  tutkimuksessa  menetelmind  tuloksiin  ja
kehitysehdotuksiin kaytetddn Metropolian ammattikorkeakoulussa opittuja logistiikkaan
liittyvid oppeja sekd omakohtaisia ettéd varastossa ja ajojarjestelyssé tydskentelevien

havaintoja sisalogistisista toiminnoista.



1.1 Opinnaytetyodn tavoite

Opinnaytetyo tarkastelee Suomessa toimivan ETS Nord -yrityksen sisalogistiikkaa, seka
operatiivisesta, ettd kustannuksellisista nakokulmista. Tutkimus kohdennettiin
sisédlogistiikassa tapahtuvien operatiivisten toimintojen tarkasteluun ja optimointiin.
Tutkimuksen tarkoituksena oli 16ytda optimaaliset ja yritykselle sopivat toimintatavat
sisdlogistiikan toiminnoissa aina vastaanotosta lahetykseen. Tydssa tutkittin ETS Nordin
sisédlogistiikassa tapahtuvia virheitd ja ongelmia, sekd loytdd mahdollisia ratkaisuja

niiden ennaltaehkéisemiseen ja eliminoimiseen.

Tavoitteena opinnaytetydssa oli tutkia ja kehittaa yrityksen sisélogistiikassa tapahtuvien
toimintojen optimaaliset ratkaisut, jotta toiminta olisi mahdollisimman sujuvaa, nopeaa,
tehokasta ja jarjestelméllista. Ty® toteutettiin tutkimus- ja kehittdmistyoné, jossa
lopputulokset ja ratkaisut antaisivat uusia nakdkulmia teoreettisesti tai kaytannollisesti
yrityksen sisélogistiseen toimintaan operatiivisesti, vastaisi yrityksen kysymyksiin seka

|0ytaisi ratkaisuja jo olemassa oleviin sisélogistiikassa tapahtuviin ongelmiin ja virheisiin.

1.2 Tyon toteutus

Opinnaytetytssa on kaytetty hyvaksi opintojen ohella kerattyd materiaalia, aiheeseen
littyvaa Kirjallisuutta, sahkoisia lahteitd ja tyokokemuksen perusteella saavutettua
osaamista. Tydskentelin alun perin kesélla 2016 tyoharjoittelussa kohdeyrityksessa viisi
kuukautta varastossa kerailijana, kuljetuksissa ajojarjestelijana ja asiakaspalveluksessa
noutomyynnissa tuuraten kesalomaa viettavia tyontekijoitd. Aloitin tydnteon uudestaan
toukokuussa 2017, jonka jalkeen olen tytskennellyt tayspaivaisesti tydésuhteeni jatkuen
edelleen. Kesélla palvelin  noutomyynnissd, josta siirryin  elokuussa 2017
tamanhetkiseen tyotehtavaani: asiakaspalveluun ja myyntiin kasitellen tilauksia ja
laskuja, vastaten tarjouspyynttihin, neuvotellen kauppoja ja sopimuksia seka
yllapitdmaan ja kehittAmaan asiakassuhteita. Opinndytetyon aihe on valittu yrityksen

logistiikkajohtaja Kristo Paapin seka myyntijohtaja Jari Lehtosen kanssa.



1.3 Tyon rajaus

Tutkimus- ja kehitystyd on rajattu sisélogistiikassa operatiiviseen materiaalinkasittelyyn.
Tama tarkoittaa materiaalivirtaa aina vastaanotosta lahetykseen. Tarkoituksena on
loytad kehitysideoita teoreettisesti tai kaytanndllisesti sisalogistiikassa tapahtuviin
prosesseihin, ottaen huomioon myo6s sisalogistiikassa vaikuttavat kustannustekijat.
Tutkimuksen tarkoitus ei ole tarkastella tyon aihetta strategiselta tai laadulliselta

nakokulmalta.

2 Yrityksen esittely

ETS Nord on kansainvalinen vuonna 1998 perustettu osakeyhti®, joka suunnittelee,
valmistaa ja markkinoi tuotteita ilmanvaihtoon. Yrityksen perustajana toimi virolainen
Urmas Hiie, ja alkujaan yritys tunnettiin nimella "Ehituse Tehnoslsteemide AS”. Tama
on viron kielta ja tarkoittaa teknisten jarjestelmien rakentamista. Mydhemmin, vuonna
2000 yrityksen nimi muutettiin kansainvalisemmaksi, jolloin siita tuli ETS NORD AS (ETS
Nord 2018a). Alkuperaisestd yrityksen nimestd on jaanyt ETS-alku yrityksen

vakiintuneeseen nimeen ja logoon.

ETS Nordilla on visio: "Haluamme olla yksi Pohjoismaiden johtavista
ilmanvaihtotuetteiden valmistajista ja jakeluketjuista.” Yrityksen missio kuuluu:
"Joustavana, kokeneena ja kustannustehokkaana ilmanvaihtotuotteiden
valmistajana autamme yhteistyokumppaneita toimintansa tehostamisessa ja
kilpailukykynséd maksimoimisessa.” (ETS Nord 2018b.)

Kuvassa 1 on havainnoitu ETS Nordin markkina alue, joka on paasaantoisesti
pohjoismaat. ETS Nord on laajentanut toimintaansa viime vuosikymmenella
pohjoismaihin ja tytaryhti6itd on perustettu Suomeen, Ruotsiin sekéd Tanskaan. Suomen
sivuliike aloitti toimintansa vuonna 2009 Klaukkalassa, josta se muutti vuonna 2012
Tuusulaan Jusslan teollisuusalueelle suurempiin tiloihin ja maantieteellisesti paremmalle
sijainnille. Vuonna 2015 liiketoiminta aloitettin Ruotsissa Kumlassa ja seuraavana
vuonna 2016 Tanskassa Hvidovressa. Keskeisend markkina-alueena ETS Nordilla on
Skandinavia ja Pohjois-Eurooppa. Tuotteet ovat suunniteltu vastaamaan
ilmanvaihtotekniikan standardeja Pohjoismaisiin tarpeisiin, olosuhteisiin ja vaatimuksiin
aina laatu- ja ymparistopolitikan periaatteita noudattaen. ETS Nordin asiakkaina ovat
tukkuliikkeet, rakennusliikkeet, urakoitsijat, rakennuttajat, LVI-suunnittelijat,
sopimusvalmistajat seké arkkitehdit. (ETS Nord 2018a.)
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Kuva 1. ETS Nordin markkina-alue (ETS Nord 2018a).

Paakonttori toimii Virossa Tallinnassa, jossa sijaitsee myds konsernin suurin varasto ja
tarkein tuotantorakennus. Tallinnan toimipisteen varastotiloja on yhteensa noin 7500 m2
ja tuotantotiloja noin 9000 m2, joissa valmistetaan padosin kaikki varasto- ja
tilaustuotteet. (ETS Nord 2018a.) Muissa toimipisteissd on varastot ja tuotantolinja
perinteisille pyoreille iimanvaihtokanaville logististen seka kustannuksellisten syiden
takia. Tallinnan kautta varasto-ohjataan varastotuotteet ja laiturikauppatuotteet muihin
toimipisteisiin kustannustehokkaasti keskeisen sijaintinsa ja tuotantovolyyminsa takia.
Vuonna 2016 henkildkuntamé&ara ylitti ETS Nordilla 200 tydntekijan rajan. Tana paivana
tyontekijoitéa on kokonaisuudessaan yli 300 ja maard on jatkuvasti kasvussa. Suomen
sivuliikkeen toimipisteessd Tuusulassa tyoskentelee yhteensd noin 40 henkil6a
tuotannon, varaston, logistikan, myynnin, asiakaspalvelun, tuotehallinnan,

markkinoinnin ja johdon tehtévissa.

ETS Nord on kasvanut merkittavaksi toimijaksi pohjoismaissa ja yrityksen tuotteita on
toimitettu moniin eri urakoihin ja tunnettuihin kohteisiin. Tuotevalikoimaan kuuluu aina
iimanvaihtokoneista  paatelaitteisiin  pyoredt, seka suorakaiteen muotoiset
ilmanvaihtokanavat ja -osat, savunhallintakanavajarjestelmat, puhdistusluukut ja
saatopellit, sekd &&nenvaimentimet. Valikoimaan kuuluu my6s standardisoituja, seka
asiakkaalle raataloityja palonrajoitintuotteita, kattojarjestelmia, ilmanohjaussalekaita,

hajottajia, sek& keittioon kuuluvia ilmanvaihtolaitteita, kuten suodattimia ja huuvia. LVI-



alalla rakentamiseen liittyvat maaraykset ja sdddokset ovat tiukkoja, joten tuotteet tulevat
olla testattuja seka hyvaksyttyja, jotta niitd sallitaan kaytettavaksi rakentamisessa ja
asennuksessa. ETS Nordin ilmanvaihtokanavat ja osat ovat tarkistettu VTT:n toimesta
ja niilla on voimassa olevat vaadittavat puhtausluokitukset ja tyyppihyvaksynnat.
Yrityksen taytyy noudattaa vaadittavia maarayksia valmistuksessa ja jakelussa, joten
ETS Nordin laatu- ja ymparistéjohtaminen noudattaa I1SO-sertifikaattien 9001 ja 14001
periaatteita. (ETS Nord 2018b.)

Oheisessa taulukossa (taulukko 1) on ETS Nordin avainlukuja vuosilta 2014—-2018, joka
kertoo likketoiminnan rakenteen ja kasvun. Taulukosta 1 voidaan havaita, etta liikevaihto
on kasvussa ja ennusteiden odotetaan kasvavan Suomen, Ruotsin ja Tanskan
toimipisteissd. Virossa markkinat ovat pysyneet vakaina. Puuttuvissa kohdissa
liketoimintaa ei ole ollut, joten kasvurakennetta ei voida verrata suoraan toisiinsa, silla
markkina-alueet eroavat toisistaan ja osalla toimipisteistd, kuten Ruotsin ja Tanskan
toiminta ovat varsin uutta. Kuten taulukosta 1 nahd&én, Suomen kasvu on ollut vilkasta
vuodesta 2014 ja sen odotetaan kasvavan noin 80 % yhteensa vuoteen 2018 mennessa.
Ruotsissa toiminta on alkanut onnistuneesti ja vuoden 2017 kasvu on ollut vuoteen 2016
verrattuna yli kaksinkertaista. Paras ennuste on laskelmoitu Tanskalle, jonka
likevaihdon kasvua ennustetaan yli kolminkertaiseksi, kuten taulukosta 1 voidaan
havaita. (ETS Nord 2018a.)

Taulukko 1. ETS Nordin avainlukuja (milj. €) (ETS Nord 2018a).

Liikevaihto 2014 2015 2016 2017 2018 (ennuste)
Suomi 11,4 14,2 16,1 19,1 20,5

Viro 8,2 6,7 6,7 8,1 8,0

Ruotsi 11 2,5 4,0

Tanska 0,7 3,0

Muut 0,3 0,2 0,2 0,5

Yhteensa 19,6 21,2 241 30,6 36,0

Liikevaihdon kasvurakenne on ETS Nordilla hyva, mutta alalla kilpailu on kovaa ja
nopeasti kehittyvdd. Kehittyvien tuotteiden, vaativien toimitusaikojen ja asiakkaiden
ostotoiminnan muuttuminen vaativat yrityksiltd nopeaa reagoimista markkinoihin ja
muutostrendeihin. Kuten tutkimuspdadllikké Juha-Matti Junnonen ja professori Jouko
Kankainen kertovat verkkoartikkelissaan ”"Rakennusalan muutostrendit Suomessa”,

rakennusyrittdjien materiaalienhankinta perinteisella tarjouskilpailulla lyhytaikaisine



sopimuksineen halvimman toimittajan valitsemiseksi on muuttumassa enenevassa
maarin tiivistyvaksi ja pidempiaikaiseksi yhteistybkumppanuudeksi. Kun tiivistyva
yhteistyd mahdollistaa kaikkia osapuolia, tydskennelladn kumppaneina hankkeesta
toiseen ja oppimisprosessit, luottamus seka runsas molemmin suuntainen informointi
keskendan nostattavat tuottavuutta ja vahvistavat asiakassuhdetta. (Junnonen &
Kankainen 2007.) Logistiikan tuleekin olla kehittyva elin yrityksessa jotta kasvava
likevainto voidaan jatkossakin  taata  toimitusvarmuudella, joustavuudella,
virheettomyydelld, nopealla reagoimisella asiakkaan tarpeisiin ja markkinoiden
muutoksiin seka asiakassuhteiden yllapitdmiseen ja niiden kehittamiseen.

3 Optimaalisen sisélogistiikan merkitys liiketoimintaan

3.1 Logistiikan kasite

L. T. White, omistamansa amerikkalaisen 0&ljy-yhtion paajohtaja, asetti jo 60-luvulla
kysymyksen: "Kun gallona bensiinia myydaan Mexicon Oljyjalostamolla kahdeksan
sentin hintaan ja kun asiakas maksaa siité kateisella huoltoasemalla 20 senttia ja verot
paalle, niin joku on 2,5-kertaistanut tuotteen arvon. Kuka tai ketka ovat nostaneet arvon?”
Tahan aikaan logistiikan kasitettd ei vield ollut syntynyt, mutta myynnista ja jakelusta
puhuttiin, mihin L. T. White kysymykselld&n viittasi. Tasta voidaan paatelld, etta
logistiikka kokonaisuutena tuottaa lisdarvoa tuotteelle tai palvelulle, vaikka onkin suuri
kustannusrasite yrityksen liiketoiminnassa. Logistiikka on kuitenkin valttdmatonta, silla
asiakkaiden vaatimukset toimitusvarmuuteen ja toimitusnopeuteen kasvavat jatkuvasti.
Yksilollisesti lisaantynyt tarve palvella asiakkaita kilpailun kiristymisen ja markkinoiden
kyllastymisen takia vaatii myds yritystd verkostoitumaan markkinoilla. Logistiikan
merkitys onkin viime vuosikymmenilla ollut kasvussa ja useilla aloilla pelkastaan myynti-
ja jakelukustannukset ovat suurempia kuin tuotteiden valmistuskustannukset.
Markkinaedut muodostuvatkin juuri siitd, ettd tuotetaan parasta laatua, annetaan
asiakkaille eniten valintamahdollisuuksia, tehdaan se markkinoiden nopeimmilla ja

virheettomimmill& toimituksilla, tarjoten parasta hintaa. (Pouri 1993: 37-38.)

Logistiikan maaritelmié on useita ja yhta yksiselitteistd maaritelmaa ei ole 16ydettavissa,
vaan se tulee nahdad kokonaisuutena, riippuen tarkasteltavasta nakokulmasta.

Yhteiskunnallinen ja yritystaloudellinen ohjaus on hajautunut laajasti useille julkisille ja



yksityisille organisaatioille, seka organisaatioiden sisélla useille haaroille ja tasoille.
Sisalogistisesti voidaan maaritella yrityksen sisélla tapahtuva operatiivinen logistiikka
seuraavasti: "Logistiikka sisaltdad kuljetuksen ohella tavaroiden eri kasittelyvaiheet,
varastoinnin, materiaalivirtaan liittyvan informaatiovirran suunnittelun, ohjauksen ja
valvonnan, sitoutuneen padoman arvottamisen seka toimintariskien hallinnan.” Yrityksen
kilpailuedut loydetaan ensisijaisesti strategisen aseman perusteella, mutta myos
toissijaisesti operatiivisella tehokkuudella on suuri merkitys kustannustehokkaaseen
logistiikkaan. (Haapanen & Valta 1990: 15-17.)

Logistiikka eli materiaalihallinta on tavaran hankintaan, tuotantoon ja jakeluun
littyvd strategisesti johdettu materiaali-, tieto- ja paaomavirtojen integroitu
prosessi, jonka paamaarana on parantaa yrityksen tuottoa oikeasuuntaisilla
strategisilla valinnoilla, kehittamalla asiakkaalle lisdarvoa ja hyotyd parantamalla
materiaalitoimintojen  kustannustehokkuutta seka lisdamalla Kierratysta.
(Haapanen 1993: 12.)

Oli logistiikan maaritelm& mik& tahansa, logistiikka kasitteend on suhteellisen nuori,
mutta kuitenkin samalla yrityksen perustoimintona erittain vanha. Logistiikka kasitteena
ei kasittele pelkastaén jakeluun liittyvien toimintojen suunnittelua ja ohjaamista, vaan
yhdistaa yrityksen useita eri toimintoja, kuten oston, tuotannon, varaston, jakelun ja
markkinoinnin  yhtendiseksi kokonaisprosessiksi. (Karrus 2003: 13-14.) Tama
opinnaytety6 keskittyy operatiiviseen materiaalinhallintaa yrityksen logistiikassa ja tutkii
sisédlogististen prosessien toimintoja varastossa tehokkaaseen, virheettdtmaan ja
tuloksellisempaan tydhodn, ottaen siséalogistikassa syntyvien toimintojen logistiset

kustannukset huomioon.

3.2 Varaston merkitys

Sisalogistisesti varastointi on merkittava logistinen toiminto. Varastoimisella tarkoitetaan
varastorakennuksia ja -tiloja sek& varastotoimintoja. Varastoinnin merkitystd ja
varastointiperiaatteita on pohdittava tarkasti liiketoimintaa aloittaessa tai
suunniteltaessa, sillda se vaikuttaa jatkuvasti yrityksen koko logistiseen ketjuun.
Toimitusketjun kaikissa eri vaiheissa varastointi pyritddn minimoimaan, silla varastoihin
sitoutuu merkittavasti paaomaa, joka olisi tuottavampaa kayttaa johonkin muuhun
tarpeeseen, kuten yrityksen ydinosaamiseen. Tasta voidaan paatella, etta varastoitaviin
tuotteisiin sitoutuu rahaa ja optimaalisesti varastotasoja voidaan laskea tai varastoista
voidaan jopa luopua jos raaka-aineet tai tuotteet voitaisiin toimittaa suoraan

loppukayttdjélle kannattavissa toimitusajoissa. (Ritvanen 2011: 79.)



Laaja tuotevalikoima ja moninaiset asiakastarpeet aiheuttavat varastointipaineita ja siksi
on tarkeda pohtia huolellisesti valikoiman laajuuden tarve. Kaikkiin asiakastarpeisiin ja -
toiveisiin ei tarvitse valttamatta aina vastata. Joskus voidaan myyda "ei oota”, eli tuotetta
joka on varastosta loppu, tai toimittaa tuotteet kohtuullisella toimitusajalla, jotta
ylimaaraiselta varastoinnilta valtyttaisiin. (Ritvanen 2011: 79.) Riskind on esimerkiksi
epavarma asiakkaan rakennustydmaa, johon tuotetaan erikseen suuret maarat
tilaustuotteita, joita ei normaalisti varastoida tai myydéa. Jos asiakkaan hanke kaatuu tai
pitkittyy syysta tai toisesta, sitoutuu turhaa rahaa ja aikaa tuotteisiin, joita ei toimiteta ja

jotka jadvat varastoon viemaan tilaa.

3.3 Varastoinnin syyt

Varastoinnille on useita syitd, ja varastoja pidetaankin usein esimerkiksi turvaamaan
saatavuus ja varmistamaan taloudelliset erdkoot. Ritvanen kirjassaan Logistiikan
maailma luvussa 7 on listannut syita varastojen muodostamiseen:

e ostetut ja tilatut tavaraerat on varastoitava

¢ halutaan turvata hyva asiakaspalvelu riittavyyden ja saatavuuden syysta

¢ tuotevalikoima ja asiakaskunta ovat laajat

e tavaraa vdlivarastoidaan osana transitokuljetusta

e toimittaja on epavarma

e raaka-aineen hintojen ennakoidaan nousevan

¢ raaka-ainetta tai tuotetta on saatavissa vain osan vuotta.

Jokaisella yrityksella on omat syynsa varastoida tuotteitaan, ja jokainen syy vaikuttaa
omalla painollaan varaston kayttétarkoitukseen, varastotasoihin ja varaston kokoon seké

niista aiheutuviin logistisiin kustannuksiin. (Ritvanen 2011: 80.)

3.4 Varasto- ja tilausohjatun logistiikan ero

"Varastointi on logistinen ratkaisu tuotteille, joiden kysyntd on heikosti ennakoitavissa,
esimerkiksi kysynnén sesonkiluontaisuuden tai satunnaisuuden takia.” Nain kuvailee Kaj
E. Karrus kirjassaan Logistiikka varastoja (2003: 34). Varastoihin turvaudutaan usein eri
tahdissa tai nopeudella toimivan tuotteen tuotannon sek& kulutettavien erisuuruisten
erakokojen, tdydennysten ja erdkustannusten vuoksi. Varasto-ohjattu logistiikka liittyy

usein massatuotantoon ja tilausohjattu logistiikka erillisten tai yksittaisten yksikoiden



tuottamiseen joita ei varastoida. Oheisessa taulukossa (taulukko 2) on eritelty varasto-

ohjatun ja tilausohjatun logistiikan eroja.

Taulukko 2. Listaus varasto-ohjatun ja tilausohjatun logistiikan eroavaisuuksista (Karrus 2003:

64).
LIIKETOIMINNAN TUOTE KERRALLAAN MASSATUOTANTO
PERUSTYYPPI

Tuotantotyyppi tilaukseen varastoon

Ohjaus imu tyonto

Volyymi pieni suuri

Tuotteet investointihyodykkeita kulutustavaraa
Asiakasfokus yksittdinen markkinaosuus
Tuotekohtainen tydpanos | paljon vahan

Prosessikehitys vahan paljon

Saastokohteet projektinhallinta kuljetus, varastointi,

tyOvaiheet
Tavoitteet tasmallisyys, toimitusaika, | laatu, hinta, saatavuus
laatu
Prosessin yhtenadisyys tiukasti liitetty varastojen erottama

Tilausohjatussa toiminnassa tuote tai era suunnitellaan, tuotetaan tai kootaan tilaukseen
asiakkaan vaatimuksista. Varastoitavassa eli tydntdorientoituneessa jarjestelméassa

pyritddn viemaan tuotteet jo etukateen lahelle markkinoita (Sakki 2009: 108).

Mielipiteet varastoimisen tarpeellisuudesta ovat vastakkaisia. Joskus varastointia
pidetaan valttdmattomana, joskus varastot ovat ongelmallisia. Yrityksen tulos voi olla
hyva, vaikka varastokierto on hidas tai keskivertoinen. Optimaalisessa varastossa on

oikea tavara oikeaan aikaan. (Sakki 2009: 108.)
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3.5 \Varastotilan ja -layoutin hyddyntaminen

Varastotilan layoutin suunnitelulla on merkittéava vaikutus tehokkaaseen tydskentelyyn ja
varastossa syntyviin logistisiin kustannuksiin. Varaston layout tarkoittaa pohjapiirrosta
hyllyjen, k&ytavien, tilojen ja tarvikkeiden sijoittelusta. Tilan suunnittelussa on
huomioitava tilantarve, tuotteiden l&heisyys, teknologian vaatimukset eri toiminnoille,
seka kierratettavan jatteen tilat. Ihanteellisessa varastossa vastaanotettuun tavaraan ei
tarvitse koskea vasta kun se on lahddssd varastosta. Hyvin suunnitellun varaston
layoutissa kerdilyreitit ovat sujuvia ja turhaa aikaa ei kulu varastossa kulkemiseen tai
tavaran siirtelyyn. Vastaanottotilan, pakkaamon ja lahettamon alueet eivat saa aiheuttaa
ruuhkaa. Tama lisaa varastossa kulkevien tuotteiden lapimenoaikaa ja parantaa
tuotteiden virtausta. Kuvassa 3 on esitetty Tuusulan lampimén sisdvaraston layout.

(Logistiikan maailma 2018c.)

saapuva tavara

ldhtevd tavara

Kuva 3. Havainnekuva ETS Nordin rakennuksen varastotilasta.

Varastotilojen suunnittelemisessa on otettava huomioon sekd toimintaan etta
tekniikkaan liittyvia aiheita, kuten varastotyypit, hyllystot ja hyllyvalit, laitteet seka
tavaravirrat. Liian pieneksi suunniteltavat kasittely- ja sdilytystilat aiheuttavat turhaa
tavaran siirtoa ja mahdollisesti lisdéavat virheriskia seka keréilyssa etta hyllyttémisessa.
(Ritvanen 2011: 84.)
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3.6 ABC-analyysi

B2B-liiketoiminnassa asiakkaita ja tavarantoimittajia on paljon. Liiketoiminta koostuu
monista eri osista ja tuotevalikoimassa saattaa olla tuhansia eri nimikkeita.
Kokonaisuuden havainnoimiseksi se tulisi jakaa sopivaan maar&dan osia, jolloin
kokonaisuuden seuraamista ja sen koostumusta voidaan luokitella ja havainnoida

helpommin, kuten esimerkiksi ABC-analyysilla. (Sakki 2009: 89.)

Nimikekohtaisen materiaalin kierron laskemisen yhteydessa voidaan suorittaa ABC-
luokittelu, jonka avulla voidaan vaikuttaa varaston ohjaukseen. Sen kautta paéastaan
rajattuun joukkoon ohjaustapoja, vaikka erilaisten nimikkeiden kokonaisuus olisi hyvinkin
suuri. Nimikkeiden kierron yhteys pddomakustannuksiin erottuu selvemmin, jos apuna
kaytetaan ABC-luokittelua. Talla analyysilla kuvataan menekin ja tuotteiden epésuhtaa,
missa pieni osa tuotteista tuo paljon myyntia tai suurta rahallista kulutusta ja pienen
volyymin tuotteet voivat aiheuttaa suhteettomasti tyota. Yleisesti ABC-luokittelun
uskotaan vaikuttavan varastoihin ja tuotteisiin muun muassa seuraavasti:

o 20 % nimikkeista tuo 80 % myynnista

e 20 % nimikkeista sitoo 80 % varaston arvosta

o 20 % asiakkaista tuo 80 % liikevaihdosta

o 20 % tilauksista vie 80 % ostobudjetista.

Tasta ei voi kuitenkaan herkkauskoisesti tehda strategisia paatoksia, silla liketoiminta

eroaa eri aloilla huomattavasti. (Karrus 2003: 179.)

Ryhmien A ja B nimikkeet ovat hyvin liikkuvia ja mahdollisesti myds tuottavia, mutta aina
ei niiden ryhmien nimikkeitd kannata ryhtya varastoimaan. Ihannetapauksissa A-ryhman
tuotteet voidaan saada imuohjaukseen JIT-tyyppisesti, jolloin toimitukset tapahtuvat
tilauksiin aikataulutetusti minimivarastoinnilla. A- ja B-ryhmien tuotteet ovat usein
oleellisia ja pakollisia "massa’-tuotetta, kuten maito ja leipa kaupanhyllylld, jolloin
toimituserat tulisi mitoittaa pieniksi ja tiiviksi taydennyseriksi. Naiden ryhmien
varmuusvarastoa tulisi jatkuvasti seurata. Ryhman C nimikkeiden menekkid on taas
usein vaikea ennustaa ja maarat ovat nimikemaariltd&n suuria seka teettavat paljon tyota
varastonohjauksessa. C-nimikkeisiin  pyritddn vaikuttamaan standardoinneilla,
ulkoistamisella ja toimittajan hallitsemalla kayttévarastolla. (Karrus 1998: 182.)

Toimituseriksi voidaan ottaa useamman kuukauden tarve ja taydennyserien
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ajoittamiseen ja mitoittamiseen voidaan kayttaa tilauspistemenettelyd, joka on esitetty

alla olevassa kuvassa (kuva 4).

M M M
T T Tilauspiste
S > s
-
Hankinta-aika Hanldanta-aika

Kuva 4. Tilauspistemenetelméssa otetaan huomioon hankinta-aika varastoon tilattavien
tuotteiden osalta (Karrus 2003: 45).

Kuvasta 4 nahdaan tuotteen tilauspiste T ja hankintaan kuluva aika, jolloin
varastotaydennys saadaan Kkirjattua ja vastaanotettua varastoon. Tuotteen ei tulisi
loppua varastosta, silla sille on méaaritelty varmuusvaraston minimimaara, jotta hyva
palvelutaso pidetaan ylla ja maksimimaarat, jotta vaihto-omaisuutta ei sitoudu varastoon
liiallisten maarien takia. Tilauspiste on raja-arvo, jolloin tuotetta tulee ottaa varastoon

lisaa.

Kokonaisuudessaan ABC-analyysimenetelman avulla pyritéédn saamaan parempi kuva
siitd, miten varastonohjausta tulisi kehittéda ja mitka yrityksen tuotteista ovat tarkeimmat
sekd mihin suuntaan resursseja tulisi kayttda. ABC-analyysin avulla voidaan l6ytaa
taloudellisesti tarkeat nimikkeet, joiden ohjaukseen keskityttaisiin tarkemmin.
Menetelmalla voidaan auttaa varmistamaan tuotteiden saatavuus ja I6ytaa ne nimikkeet,
jotka eivat liikku lainkaan. Silloin saadaan kuva, ovatko ne oleellisesti tarkeita tuotteita ja
voidaanko niiden myyminen tai valmistaminen lopettaa. Naiden tuotteiden poistamista
on harkittava vakavasti, silla naihin nimikkeisiin sitoutuu turhaan vaihto-omaisuutta.
(Hokkanen & Virtanen 2016: 74-75.)
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myynti

r
100 % - .
95 % )

80 %

>

20% 50% 100 9% tuotteet

Kuva 5. ABC-analyysi, jossa A-tuotteita on 20 % ja myyntivolyymista 80 % (Logistiikan maailma
2018d).

Nimikkeiden luokitteluun liittyvat myynnin tekijat, kuten myyntivolyymi, toimitusvarmuus,
nimikkeiden kustannukset, saatavuus ja kappalemaarainen kysyntd. Varastointiin
vaikuttavia tekijoita ovat vanhenemisriski, varastointikustannus, tuotteen fyysinen koko
seka tilauseran koko. Tuotteen yleisyys, tarkeys, korvattavuus ja niukkuus ovat muita
tekijoitd, jotka vaikuttavat tuotteiden tarkeysjarjestyksen laatimisessa ja
ryhmittelemisessa. (Hokkanen & Virtanen 2016: 74—75.)

3.7 Tehokkuuden tunnuslukuja

Kun liiketoiminnan tehollisuutta ja tilaus-toimitusprosessien tehokkuutta halutaan
parantaa, tarvitaan tunnuslukuja. Varsinkin teollisessa tuotannossa varastoinnin
perusongelmana on se, etta tuotteet ovat monimutkaisia ja niitd on paljon. Yhdesta
tuotteesta saattaa olla lukematon ma&é&rd erilaisia versioita tai komponentteja.
Laajanimikkeisen erdn saatavuus ja toimitusvarmuus heikkenee huomattavasti
tuotevalikoiman kasvaessa. Asiakaspalvelu voi olla yhden tuotteen osalta erinomaista,
mutta kokonaisuudessa monirivisten tilausten osalta heikkoa. Varastoiminen on yksi syy,
miksi halutaan pitaa tuotteita asiakkaiden saatavilla. Kuitenkaan kaikkia tuotteita ei voida
yllapitda varastossa, silla varaston pddoma kasvaa huomattavasti. Tilanteen parempaan
hallitsemiseen on kuitenkin keinoja, kuten tuotteiden modularisointi, eli tuotteen
realisoiminen tai standardoiminen, komponenttien maaran véhentdminen ja saannin

nopeuttaminen. Tuotteiden standardisointi ja niiden minimoiminen ovat hyvia
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esimerkkeja palvelutason parantamisesta ja tehokkuuden lisdantymisesta. (Karrus 2003:
183))

Varaston kiertoa ja toimitusnopeutta tarkastellessa tulisi aina osata erottaa syyt
jalkitoimituksille ja puutteille. Jatkuvat puutetilanteet seka tuotteen, jota ei ole varastossa,
eli “ei-oon” myyminen aiheuttavat toimittajalle ylimaaraisia kasittely-, kuljetus- ja
selvittelykustannuksia. Usein my6s yhden puutteen takia saattaa moninimikkeinen
toimitus viivastya ja koko toimitus nayttaytyd epévarmalta asiakkaan nakokulmasta.
Puutteet tulisivat aina erottaa omaksi arviointikohdaksi. (Karrus 2003: 184.)

Sisalogistisesti operatiivisia toimintoja, kuten lahettdmisen ja vastaanottotyon
tehokkuutta voi seurata kasittelyaikojen pituutena. Kustannuksia helpompi on ymmartaa
ajankayttd, jossa ajankayton muutokset heijastuvat ja nakyvat myos kustannuksissa.
Myynti- ja hankintatilausten ka&sittelyyn kuluva aika saadaan selville kun tietyn jakson
tyohon kaytetystd kokonaisajasta verrataan suhteessa jakson tapahtumien maariin.
Varastohenkilokunta sen sijaan kayttdda suuren osan tybajasta tavaroiden
tunnistamiseen ja pakkaamiseen. Vastaanotossa varmistetaan saapuvan tavaran
paikkansapitavyys ja tavaraerien kunto. Kerdilyssa varmistetaan, ettd kerataan oikeaa
tuotetta, oikeat maarat oikeasta paikasta. Kaikki toimenpiteet, joilla tehd&én

tunnistaminen helpommaksi, tehostavat valittdmasti kasittelytyota. (Sakki 2009: 72—73.)

Ajan hallintaa pidetddn kustannusten ja laadun ohella tarkeana kilpailutekijana ja sen
keskeinen ajatus on tehokkuuden sekd pitkaaikaisen ja pitavan Kkilpailukyvyn
mahdollistamiseksi organisaation kaikkien toimintojen nopeuttaminen. Tehokkuus
voidaankin maaritella tuottavuuden ja asiakkaalle tuotetun arvon suhteeksi. (Sakki 2009:
72-73.)

Materiaalin ohjauksen tunnuslukujen tehokkuuden vertaamisessa voidaan kéayttaa
erilaisia laskelmia. Varastonkierto on yksi tehokkuuden tunnusluku, ja se lasketaan
suhteuttamalla varaston arvo tavaroiden kulutuksen arvoon esimerkiksi vuoden aikana.
Yksinkertaisesti se kuvastaa, kuinka usein varastossa oleva tavara vaihtuu tiedettavind
ajan jaksoina. Voidaan my0s havaita, ettd mitd nopeammin varasto kiertaa, sita

vahemman se sitoo padomaa. (Sakki 2009: 73.)

varaston kierto = vuoden kulutuksen arvo / varaston arvo
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Kaavasta on helppo huomata, ettéa kiertonopeuteen voidaan vaikuttaa lisaamalla myyntia
tai alentamalla varastonarvoa. Myynnin lisddmisessa on kuitenkin otettava huomioon
varastojen mahdollinen kasvaminen. Kiertoa voidaan mitata myds aika-lukuna.
Kiertoaika kertoo kuinka kauan varastossa on riittoa keskimaarin myynnin tai kulutuksen
toteutuessa. (Sakki 2009: 76—77.)

kiertoaika (d) = 365 paivaa / varastokierto

Vaihto-omaisuuden osuus saadaan prosentteina laskemalla, kun vaihto-omaisuuden

arvo suhteutetaan likkevaihtoon.

vaihto-omaisuuden osuus % = vaihto-omaisuuden arvo / liikkevaihto

Mittaamisen avulla osataan kiinnittdd huomio organisaation varastoinnin tarkeimpiin
asioihin ja tarvittaessa kehittaa niitd. Mittaamisen ja tunnuslukujen tarkastelun avulla
yritykset pystyvat ohjaamaan varaston- tai tuotannontoimintoja ja antamaan naista
tapahtumista tunnuslukuja, joilla saadaan parempi kokonaiskuva toiminnan
tehokkuudesta. (Sakki 2009: 77.)

Toimituskywylld ja toimitusvarmuudella on my6s suuri merkitys imagon ja maineen
luomiseen seka asiakastyytyvaisyyteen. Tasmakuormat eli toimitukset ilman
jalkitoimituksia asiakkaan haluamana ajankohtana, oikeat tuotteet, toimitukseen liittyvat
ajankohtaiset asiakirjat ja dokumentit, kuten rahtikirjojen, l&hetteiden ja laskujen
vastaavuus tilauksella ja tehdylla toimituksella, seka kayttéonoton sujuminen ongelmitta
kielivat luotettavasta kumppanista, jolta tilataan mielellaadn uudestaan. Yleisin tunnusluku

luotettavuudelle ja joustavuudelle on toimituskyky. (Sakki 2009: 79.)

toimituskyky (%) = toimitetut tilaukset / kaikki tilaukset

Jos paivassa on toimitettu esimerkiksi sata eri tuotetta, ja viitta tuotetta ei ole riittdvaa
maarad, saadaan toimituskyvyksi 95 %. Lukemat eroavat toisistaan, jos toimituskykya
tarkastellaan toimitusten tai nimikkeiden suhteen. Samaa kaavaa kayttdaen voidaan

mitata myos jalkitoimitusten tai tuotteiden mydhastymisen maaraa.

jalkitoimitusten osuus (%) = jalkitoimitukset / kaikki toimitukset
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Tehokkaassa organisaatiossa valtytaan virheiltd, joita voi syntya aina sisélogistisista
prosesseista vastaanoton tarkastuksessa, kerdilyssa, pakkaamisessa tai lastauksessa
inhimillisten tai tietojarjestelmallisten syiden johdosta. Valitettavasti monta tuntia samoja
tuotteita kerannyt tydntekija saattaa vasya ja tehda kerdilyvirheen tai inventaariossa
nimikkeiden saldot eivat pida paikkansa, jonka syysta todellisuudessa tuotetta ei ole
fyysisesti varastossa, syntyy virhetoimituksia. Taméa johtaa asiakasreklamointeihin ja

palautuksiin, joiden kasittely vie aikaa. (Sakki 2009: 80.)

Virheiden osuus (%) = virheiden m&ara / toimitusten maara

Mittareiden ja tunnuslukujen avulla on mahdollisuus tarkastella miten organisaatiossa on
toimittu ja mitd on saatu aikaan. Ne kuvaavat asetettuja tavoitteita ja luonnollisesti
tavoitteet pyritdan saavuttamaan. Jos tavoitetilaan tai arvoon ei paasta, tilanteeseen on
puututtava ja ongelma pyrittdva korjaamaan. Mittareiden on oltava yksiselitteisia ja
ymmarrettavia, sekd mittaamisen tulisi kohdistua vain oleellisiin asioihin. Niiden on
oltava yhtenevaisia yrityksen strategian ja tavoitteiden kanssa, seka mittareita on

seurattava ja arvioitava jatkuvasti. (Ritvanen 2011: 103.)



17

4 Kustannusten vaikutus sisélogistiikkaan

4.1 Kustannusten vaikutus

Varastoja tarvitaan, jotta tuotteet saadaan asiakkaiden ulottuville. Varastot kuitenkin
vaikuttavat  yrityksen  kustannuksiin,  asiakastyytyvaisyyteen ja  koneiden
kayttbasteeseen. Varastojen avulla asiakkaat eivat joudu odottamaan ostamiaan
tuotteitaan liian kauan. Varastojen yllapito ja hallinnointi maksavat kuitenkin yrityksille
huomattavasti. Yritysten olisi tarkea miettia, miten varastoja ja varastotilojaan hoitavat,
ja kuinka paljon on kannattavaa sailyttda tavaraa varastossa. (Logistikan maailma
2018b.)

Varastoista aiheutuvat kustannukset ovat yleensa yksi merkittavimpia kustannustekijoita
logistiikassa. Vaikka varastoista on yritykselle hyotyd, tuottaa se kuitenkin suuren
kustannusrasitteen ja sitoo paljon padomaa. Tasta on paljon eriavia mielipiteitd, kuinka
paljon kokonaisuudessaan varastoissa ja varastoinnissa syntyy kustannuksia ja onko
varastotason hyva olla suuri vai pieni. Tanad paivana kuitenkin varastotasojen
pienentdminen on ollut tarkeita logistisia ratkaisuja yrityksissa. Kun kiinteat kustannukset
ovat noin kaksi kolmasosaa kokonaiskustannuksista, voidaan todeta, etta tila maksaa
yritykselle eniten. On siis téarked huolehtia tehokkaasti toimitusten keraamisen,
pakkaamisen ja lahettdmisen vaatimista tiloista ja sijainneista. (Karhunen ym. 2004:
404-405.)

Yritysten pyrkimys on vapauttaa sitoutunutta paaomaa tuottavampiin investointeihin ja
toimintoihin. Kustannukset muodostuvat monista eri tekijoista ja ne riippuvat yrityksen
toimintatavoista, alasta ja varastoitavien tuotteiden maarasta. Varastonpitokustannukset
ovat riippuen yrityksesté lahtokohtaisesti 10— 40 % varastoon sidotun pddoman arvosta.
Varastonpitokustannukset lasketaan paaomakustannuksista, varastotilan
kustannuksista ja riskikustannuksista. Esimerkiksi 100 000 €:n varaston arvosta

kustannukset voivat vaihdella 10 000 eurosta yli 40 000 euroon. (Ritvanen 2011: 92.)
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Mitd kauemmin tuote viipyy varastossa, sitd enemman se aiheuttaa kustannuksia
yritykselle. Tuote varastossa on jo maksettu yrityksen varoista, jolloin se sitoo yrityksen
padaomaa eika tuota voittoa varastossa ilman lisaarvopalveluita. Varastoissa tarvitaan
tiloja, kalusteita, varastonkasittelykalustoa. Henkildst66n kuluu aikaa ja rahaa, tuotteiden
kasittely maksaa ja varastointiin liittyy aina riskeja ja tuotteista syntyy havikkia. (Ritvanen
2011: 92.)

4.2 Sisalogistiikan kiinteat ja muuttuvat kustannukset

Kustannukset voidaan jakaa Kkiinteisiin sekd muuttuviin kustannuksiin. Kiinteité
kustannuksia ovat kaikki kulut, jotka pysyvat samana toiminta-asteesta rijppumatta.
Esimerkeiksi voidaan ottaa vuokra ja tila, lammitys sek& valaistus. Muuttuvia
kustannuksia puolestaan ovat ne, jotka muuttuvat toiminta-asteen mukana. Mikali
esimerkiksi tuotetaan enemman, myds nama kustannukset kasvavat ja painvastoin.
Naihin kuluihin voidaan esimerkiksi laskea ylitdista aiheutuvat palkkakustannukset,
huollot ja korjaukset seka vakuutus valmistetuille tuotteille tai raaka-aineille. (Hokkanen
& Virtanen 2016: 165-166.)

Organisaatiossa varastointi on huomattava kustannustekija, joten sita kehittamalla
voidaan parantaa kustannustehokkuutta. Sisalogistisista kustannuksista yli puolet
aiheutuvat henkildstokustannuksista ja loput kuluista jakautuvat rakennuksen ja tontin,
koneiden, laitteiden ja kalusteiden sekad IT-laitteiden ja -ohjelmistojen kesken.
Varastonohjaukseen liittyy useita eri kustannustekijoitd. Jotta kuluja pystytééan
pienentamaan, eri kustannustekijat, kuten raaka-aineen tai tuotteen hinta,
varastonpitokustannukset, taydennyserakustannukset, sekd puutekustannukset olisi

tarked tunnistaa. (Ritvanen 2011: 91.)

Kuvasta (kuva 6) voidaan havaita varastointiin liittyvien kustannusten jakautuminen aina
tavaroiden tilauskustannuksiin, varastokoneiden asetuskustannuksiin,

sdilytyskustannuksiin ja muihin kustannuksiin.
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Kuva 6. Varastoinnin kustannukset (Logistiikan maailma 2018).

Tehokkailla ja varmoilla toiminnoilla sisdlogistisissa prosesseissa voidaan vaikuttaa aina
menetettyyn myyntiin ja ylimaaraisiin kuluihin, muun muassa hoitamalla ja kayttamalla
varaston koneita oikea oppisesti, sailyttamalla tuotteita jarjestelmallisesti ja varastoimalla

menekin ja kysynndan mukaan oikeat maarat tarvittavia tuotteita.

4.3 Varastonpitokustannukset

Sisalogistisiin kustannuksiin liittyy usein monia eri tekijoita ja ne riippuvat varastoitavien
tuotteiden maarasta. Kuten aikaisemmin mainittiin, varastonpitokustannukset ovat usein
noin arviolta 10— 40 % vuotuisista varastoinnin kokonaiskustannuksista. Alla esitetyssa
taulukossa (taulukko 3) on annettu laskelmoituja esimerkkeja, miten

varastonpitokustannukset jakautuvat kokonaisuudessaan vuotuisesti.

Paaryhmittain varastointiin liittyvat kustannukset voidaan jakaa viiteen eri rynmaan:
e paaomakustannukset
e vakuutusmaksut
e varastotilan kustannukset
e riskikustannukset

¢ palveluihin ja toimintoihin liittyvét kulut.
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Taulukko 3: Varastonpitokustannusten jakautuminen (Waters 2009: 342).
Kustannustyyppi Osuus vuotuisista varastoinnin

kustannuksista

Paaoma 8-15%
Varastotila 2-5%
Katoaminen ja rikkoontuminen 4-6%
Siirtely ja kasittely 1-2%
Hallinto 1-2%
Vakuutus 1-5%
Yhteensa 17-35%

4.3.1 Yllapitaminen

Paaomakustannukset ovat yrityksen tuottovaatimuksia tai mahdollisten lyhytaikaisten
luottojen korko, eli tuotteissa kiinni oleva raha. Sidotun padoman korkokustannukset, eli
paaomakustannukset muodostavat suuren osan varastoinnin kokonaiskustannuksista.
Yllapitaminen sitoo rahaa, joka olisi hyva kayttdd muihin investointeihin. Yritykset
voisivat saada tuottoa sijoittamalla varastoon sitoutuneen paaoman johonkin muuhun
tarkoitukseen. Eli esimerkiksi varastossa olevat tuotteet sitovat rahaa, koska ne on
yrityksen varoista jo ostettu ja sijoittamalla tuotteisiin sidotun pd&doman muualle, yritys

voisi saada parempaa tuottoa. (Kuljetusopas 2018b.)

4.3.2 Vakuutusmaksut

Varastoissa vakuutus otetaan yleensa kattamaan varastoitaviin tuotteisiin sisaltyva arvo
maaritellylle ajalle. Vakuutusmaksut eivat siis suoranaisesti riipu varastoitavien
tuotteiden lukumaarasta, vaan yhteisesta arvosta. Vakuutusmaksujen suuruus riippuu
myds korvausarvon lisdksi varastorakennuksissa kaytetyistd materiaaleista,
rakennuksen iasta, palon- ja varkaudentorjunnasta ja muista vahingoista, mahdollisesti
yritykselle rdataldidyn vakuutussopimuksen mukaan. Jos varaston arvo muuttuu,
yritykset voivat tarkastaa varastonsa vakuutusarvoa ja talloin myds vakuutuksen

kustannukset nousevat tai laskevat. (Kuljetusopas 2018b.)
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4.3.3 Tilat

Varastotilan kustannukset riippuvat varaston ja tuotteiden koista, seké tilavaatimuksista.
Varastotilan kustannuksiin kuuluu

e vuokra

e Kkiinteistbhuolto

e sahkokulut

e vesikulut

e jatteidenhoitokulut.

Varastotilat voivat olla tuotantolaitoksen varastoja, yleisia varastoja, sopimusvarastoja,
seka yksityisia varastoja. Tuotantolaitoksen varastojen kustannukset ovat yleensa
kiinteitd.  Yleisissd varastoissa veloitetaan palveluista, seka kasittely- ja
varastointikustannuksista. Kasittelykustannukset maaritellddn tuotaessa tuotteita
varastoon ja varastointikustannukset maaraytyvat jaksottaisesti, esim. kuukausittain.
Sopimusvarastoissa ja yksityisissd varastoissa kustannukset ovat usein Kkiinteita.
Sopimusvarastoissa  kaytetddn vuokrattavan varastotilan maksimivarastotilaa.
(Kuljetusopas 2018b.)

4.3.4 Riskikustannukset

Riskikustannukset vaihtelevat yrityksittain ja aloittain, mutta yleisesti ne johtuvat
e vanhenemisesta
e vahingosta
e havikista

¢ uudelleensijoittamisesta.

Vanhenemiskustannus johtuu siitd, kun tuote myydaan tai havitetdén
kannattamattomasti. N&ita tuotteita ei voida tai ehditd myymaan normaalilla hinnalla,
koska tuote ehtii vanhentua tai kysyntd on vahentynyt huomattavasti.
Vahinkokustannukset sisaltavéat tuotteiden rikkoontumiset ja muut vahingoittumiset,

esimerkiksi kasittelyn tai kuljetuksen aikana.
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Varastohavikkia syntyy pilaantumisista, kastumisista, vaarien tuotteiden ja lukumaarien
toimittamisesta asiakkaalle, huonosta varastotietojen yllapidosta ja varkauksista.

Varastohavikki kasvaa tuotteiden maéarien kasvaessa.

Uudelleensijoittamiskustannukset aiheutuvat tuotteiden siirtdmisestd, esimerkiksi estaen
vanhentumisen. Nama kustannukset ovat seurausta liian suuresta varastotasosta, joten

ne tulisi ottaa huomioon varastoissa aiheutuvista kustannuksista. (Kuljetusopas 2018b.)

4.3.5 Toimintakustannukset

Varastoinnin  toimintakustannukset muodostuvat tavaroiden sailyttamisestd ja
kasittelystd. Sailyttamisen kustannukset ovat yleensa alle kolmasosan ja
kasittelykustannukset yli puolet toimintakustannuksista.

Sailyttamiseen tarvitaan tilaa, josta aiheutuu paaomakustannuksia tai ulkopuolisille
tahoille vuokrakustannuksia. Sailyttdmiskustannuksia syntyy tilojen ja kaluston
yllapitdmisesta:

o hyllyt, sailiot, laatikot lavat

¢ tilojen puhtaanapito

e valaistus

e lammitys

e vakuutukset.

Kasittelyssa lapikulkevasta tavaravirrasta on saapuvien ja lahtevien tavaroiden
prosesseja, joista aiheutuu kuluja. Naistd toiminnoista aiheutuvat kustannukset
koostuvat padosin  kasittelyhenkiloston ja esimiesten  palkkakustannuksista
sivukuluineen, kuten ylity6t ja tulos- tai voittopalkkiot. Naista prosesseista syntyy kuluja
koroista, poistoista, huolloista ja pakkausmateriaaleista. Vaikka varastomaaré pienenisi,
kayttokustannukset eivat pienene suhteellisesti, vaan pysyvat usein samoina.
Koneellistaminen ja automaatio ovat korvanneet suurelta osin naita kuluja. (Heikkinen
2015b.)
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4.4 Kasittelylaitteiden kustannukset

Varastoissa myds osan kuluista aiheuttavat eri kasittelylaitteet, kuten trukit,
pakkauslaitteet, eri varastoautomaatit ja automatisoiduissa varastoissa erilaiset
kasittelylaitteet kuten vihivaunut. Varastoautomaateilla voidaan tehostaa tilankayttoa ja
nopeuttaa kerdamistd, mutta ne tuottavat kuitenkin ison yksittdisen kustannuseran.
Yrityksen kannattaa aina miettia kasittelylaitteiden rasitusta kustannuksissa, ostetaanko
omat trukit vai vuokrataanko. My@s varastoautomaatit ovat erittain hyva ratkaisu ahtaissa
varastoissa, jolloin saadaan mahdollisesti hyédynnettyd koko tila ja tehostettua niin
hyllytystd kuten kerdilya. Erityisen hyvid varastoautomaatit ovat tuotanto yrityksissa
raaka-aineiden tai komponenttien varastointiin, mutta tilat ovat rajalliset. (Heikkinen
2015a.)

5 Sisalogistiikan virheet

Kauppalehden verkkoblogissa DHL Freight Finland Oy:lla tytskenteleva Minna
Sommelo kertoo kirjoituksessaan, etta logistiikan kolme kovinta trendid viime aikoina

ovat olleet tehostaminen, tehostaminen ja tehostaminen.

Nainhén se kehitys kehittyy: aina kohti parempaa, suurempaa, nopeampaa ja
tehokkaampaa. Logistiikkakin kehittyy vastaamaan ajan vaatimuksiin. Loppuun
hiotussa prosesseissa on vain yksi hankaluus: niihin ei jateta tilaa virheille. Vaikka
virheiden minimointi on osa prosessin kehitystd, me ihmiset edelleen olemme
erehtyvéisia eika luontokaan aina tottele meita niin kuin tahtoisimme. (Sommelo
2016.)

Virheiden todenndkdisyyttd pienentdaa teknologian huima kehitys ja prosessien
sahkoistyminen.  Sahkéinen  prosessi on  kuitenkin  mittaavuudessaan ja
lapindkyvyydessddn armoton ja ei anna sijaa inhimillisyydelle. Silloin ihmisten
ongelmanratkaisutaito ja  joustavuus nousevat arvokkaiksi. Ymmartamalla
logistiikkaketjun kaikki osat, pystytdan raataléimaan erilaisiin tarpeisiin erilaisia
toimintamalleja, joissa vaaditaan vahvaa inhimillista kadenjalkeé toimiakseen. (Sommelo
2016.)
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5.1 Varaston turhat asiat

Kaikkia toimintoja tulee tarkastella lisdarvon nakdkulmasta. Jos jollekin tai joillekin
toiminnoille ei 16ydy valitonta tai valillista lisdarvoa asiakkaalle, on se todennékdisesti
turha. Alla on esitetty esimerkkeja aikaa, tydpanosta ja rahaa vaativista turhista asioista,
joita logistisissa prosesseissa saattaa esiintya tai syntya.

e Odotusajat

o Tietoa ei loydy tekemiseen

o Tavarat odottavat siirtoa tai kasittelyyn paasya

o Tyobvalineet ovat kadoksissa tai tarvittavia valineita ei ole
e Turhat tekemiset

o Etisitaan henkiloita, dokumentteja, tavaroita tai valineita

o Samat asiat tehdaéan toistamiseen

o Tehd&an turhia tarkastuksia

o Jarjestetdan turhia palavereita tai kokouksia

o Siirrellaén tavaroita edestakaisin

e Turhat kustannukset
o Tehd&an asioita varmuuden vuoksi
o Tehd&an ainoastaan koulutusta ja toimenkuvaa vastaavat tyot
o VAaaréat tai huonot laiteinvestoinnit
o Kapasiteetin hankkiminen yli tarpeen
e Virheet
o Vaarien lupausten antaminen asiakkaalle
o Ei poisteta virheiden syitd, sen sijaan korjaillaan seurauksia
o Palautteenantoa ei ole tai sita ei kuunnella
o Vaarinkasityksia ei selvitetd tai aiheutetaan niitd. (Hokkanen & Virtanen
2016: 177.)
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5.2 Forrester-efekti

Kun kysynta ja tarjonta eivat kohtaa, tilaus-toimitusprosessissa voi aiheutua huomattavia
ongelmia. Niitd voidaan ehkaista lapinakyvyydella ketjun sisélléa, vaatien luotettavaa ja
paikkansapitavaa informaation kulkua molemmin suunnin. Kysynnan ja tarjonnan
valinen epasuhta voi johtua Forrester-efektista tai toisin sanottuna piiskavaikutuksesta.
Piiskavaikutukseksi kutsutaan ilmiotd, jossa tilausten, varastotdydennysten ja
varastoitujen maarien vaihtelu kasvaa kun siirrytddn myyjaportaasta tuotantoon (kuva
7). Ilmid johtaa toimitusketjussa ylimaardiseen tuotantoon, varastointiin, kuljetuksiin,
jalkitoimituksiin ja lopulta myds huonoon palvelutasoon. Piiskavaikutus vaikuttaa myos
myynnin  menetykseen, tuotantosuunnittelun hankaloitumiseen ja virheellisiin

kapasiteettipaatoksiin. (Ritvanen 2011: 53.)

Kysynndn ennakoiminen ehkaisee taman ilmion syntymista, silla toimitusketjun eri
vaiheissa muiden osapuolten ennusteet, varastotasot ja tulevat toimitukset informoidaan
viiveella tai niista ei ole tietoa. Piiskavaikutusta syntyy monista syistd, kuten asiakkaiden
reagoimiset hinnanmuutoksiin, hankintoja tehdéén poikkeuksellisesti suurissa erissa
materiaalin saatavuus- tai hankintasyistd, kysyntdennusteet paivittyvéat viiveella tai
puutetilanteissa tilataan liikaa tavaraa. Jotta tama hankala ilmio valtettaisiin, tulisi
loppukysyntatieto valittdd koko toimitusketjulle, esimerkiksi kassapaateinformaation
avulla (point-of-sale, POS), joka kertoo reaaliaikaisen kysyntétiedon, parantaen
ennustustarkkuutta huomattavasti. (Ritvanen 2011: 54.)

Toinen ehkaiseva tapa valttya piiskavaikutukselta on tilata tavaraa varaston minimi- ja
maksimimaarien arvoissa. Puutetilanteisiin voidaan varautua muuten liian suurilla ja
turhilla tdydennyserilla, jolloin varmuusvarastot kasvavat ja sitoutunut paaoma lisdantyy.
(Ritvanen 2011: 54.)
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Tilausmaara Forrester-efekii
120 \
100
80 N\ — Asiakas
60 / \ — Vahittaiskauppa
— Tukkukauppa
10 SN — Toimittaja
0 éf\/ \R.,_‘_\
~
0 Aika

1 2 3 4

[y ]

] 7

Kuva 7. Kysynnan vaaristyminen (Logistiikan maailma 2018a).

Kuten Karrus toteaa kirjassaan Logistiikka (2003: 158), moniportaisen jakeluketjun
asiakaspaassa tapahtuvat kysynnan tason muutokset heijastuvat moninkertaisina
jakeluketjun asiakaspaassa.
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6 Kohdeyrityksen nykytila

Kuten luvussa 2 mainittiin, ETS Nord suunnittelee, valmistaa ja markkinoi ilmanvaihdon
tuotteita Skandinaviaan ja Pohjois-Eurooppaan, joten yrityksen toiminta-alue on suuri ja
logistiikka on vahvasti vaikuttavassa asemassa yrityksen liiketoiminnassa. Tama
opinnaytety0 tutki Tuusulassa toimivan toimipisteen sisélogistisia prosesseja ja tarkasteli
nitd seka operatiivisesta, ettd kustannuksellisesta nakokulmasta, jotta voitaisiin
teoreettisilla tai kaytannollisilla havainnoilla ja ehdotuksilla vaikuttaa positiivisesti
tehokkaampaan, sujuvampaan, tuloksellisempaan seka helpompaan tydntekoon

varastossa logistisissa toiminnoissa.

Suomen Tuusulan varaston sisédlogistiikasta vastaa varastoesimiehen johdolla
varastotyontekijat ja ajojarjestelijat. Varastotydnteko on jaettu kerailyn, vastaanoton ja
hyllytyksen, seka lastauksen tydtehtaviin. Tarkeda roolia kantaa myods ajojarjestelijat,
jotka ohjaavat tuotteet varastoon ja sieltd eteenpdin asiakkaille. Tuusulan ja Tallinnan
toimipisteet ovat tiiviissa yhteistydssa ja informaatiota kulkee paivittdin suuntaan ja
toiseen. Yrityksen toiminnanohjausjarjestelmana on kaytésséa Directo ERP, joka toimii
yhteydessa sekd Suomen eri osastojen, ettd Viron toimipisteen eri osastojen kanssa.
Directo ERP kattaa toiminnallaan koko yrityksen kassa-, varasto-, henkilostd- ja

myyntihallinnan sek& niiden kaikkien toimintojen raportoinnin.

Logistisesti prosessi asiakkaan tilauksesta toimitukseen etenee seuraavasti: Asiakas
tekee tilauksensa joko s&hkopostitse, puhelimitse, verkkokaupan tai tarjouskaupan
kautta tai EDI-tilauksena, jossa tilaaja tilaa sahkdisessa muodossa. Tilaus menee
asiakaspalvelun kasittelyyn, jossa tilaus kasitellaan, tarkastetaan ja lahetetddn edelleen
ajojarjestelijoille, kun tilaus toimitetaan asiakkaan ty6maalle tai terminaaliin.
Noutotilaukset ohjataan noutomyyjalle, jos tilaus noudetaan paikan paalta. Tilauksen
tulisi olla jo tdssd vaiheessa virheeton tuotteiden ja toimitustietojen osalta, silla
virheellisen&d se kulkeutuu I&pi koko logistisen prosessin aina asiakkaan tydmaalle asti,
jolloin ylim&araista tyota ja ylimaaraisia kustannuksia syntyy selvittelyiden, reklamointien
ja palautusten syysta varastotydssa, ajojarjestelysséa, kuljetuksissa seka laskutuksessa.
Kun ajojarjestelijat ovat tarkistaneet tuotteiden riittoisuuden ja suunnitelleet tilaukselle
toimituksen ja ajankohdan, siirtyy tilaus kerailyyn. Asiakaspalveluun myo6s ilmoitetaan
toimitusaika ja informoidaan mahdollisesti jalkitoimitukseen jaavista tuotteista. Jos
tilauksella on tuotteita, joita ei varastoida Tuusulassa, tehdaan varastotilaus Tallinnan

varastoon tai ostotilaus tuotantoon.
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Kerdily tapahtuu PDA-laitteen ja kerdilylapun avulla. PDA-laite on kasissa kannettava
tietokone, jota kaytetddn reaaliaikaiseen toimitusten kerdilyyn sahkoisesti. Laitteen
avulla voidaan myds tarkistaa varastosaldoja, tehda sisaisia siirtoja seka poistamaan tai
muuttamaan tuotekohtaisia maaria varastosta. Kuittaamalla rivit keratyiksi PDA-
laitteella, joka on yhteydessd Directo ERP -jarjestelmaan, varastosaldo paivittyy
automaattisesti sek& PDA-laitteeseen, etté jarjestelmaan. Keratty valmis tilaus pakataan
ja siirretddn joko suoraan laiturille lastaukseen tai varastoon omalle hyllyriville

odottamaan toimitusta.

Oheinen kuva 8 kertoo paapiirteisesti tilauksen etenemisestd toimitukseen.
Todellisuudessa tilaukselle tulee usein muutoksia, silla ETS Nordin asiakkaat toimivat
ensisijaisesti rakennusalalla ja asennustdiden aikana saattaa aina silloin talléin
satunnaisesti tulla muutoksia. Tarjouslaskennassa esitetty massalista tuotteista ei
valttamatta pida paikkansa ja tilausvaiheessa tuotteiden maarat voivat muuttua tai niita
joudutaan tilaamaan lisda. Logistiikan on oltava joustavaa, silla tuotteiden lapimenoa on
vaikea ennustaa, varsinkin tilaustuotteiden osalta, jotka tuotetaan tilauksesta. Runsas
informointi toimittajan ja asiakkaan valilla molempiin suuntiin edesauttaa tehokkaan

logistiikan onnistumista.

Myynti

tarjouspyyntd, kaupanteko tai tilaus myyntihenkildlle tai suoraan asiakaspalveluun

Asiakaspalvelu
kasittelee tilauksen, varmistaa tarvittavat toimitustiedot ja tuotteet, vahvistaa ja informoi
asiakkaalle. Tilaus ohjataan noutoon tai ajojarjestelyyn

Ajojarjestely / nouto
Ajojarjestelijdt madrdsvat toimitustavan ja toimitusajan, tekevat tarvittaessa varastotilauksen
tuotteille, joita ei varastoida Tuusulassa. Tilaus laitetaan kerdilyyn.

Varasto
Tuotteet kerdtddn, pakataan ja yhdistelldén. Valmiit tilaukset laitetaan odottamaan toimitusta
tai noutoa.

'd ™
Kuljetus

Toimituksen |Ghestyesss, tilaukset lastataan kuljetuksiin. Léhetteet ja kuormakirjat laaditaan
ja dokumentoidaan, seks arkistoidaan.

CLCLL

Kuva 8: Kohdeyrityksen tilauksen eteneminen toimitukseen.
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Tuusulan varastoon tulee paivittain lahtokohtaisesti aamusta useimmiten kahdesta
neljaan rekkaa Tallinnan varastosta. Saapuva tavara on sekéa varastotaydennyksia, etta
tilaustuotteita. Vastaanotosta vastaava tyontekija on vastuussa naiden tuotteiden
tarkastuksesta ja edelleen ohjaamisesta varastoon tai cross-dock-alueelle. Kerailyssa
on kaytdossa kymmenisen kappaletta pumppukarryja, yksi lavansiirtovaunu ja kaksi
Toyotan  sisakayttoista tyontdmastotrukkia.  Tilausten  kerdilyssd  kaytetdan
pumppukarryja. Toista trukkia kaytetddn vastaanotossa ja hyllytyksessa ja toista trukkia
varaston siséisissd lavojen siirroissa ja aktiivipaikkojen taydennyksessad seka
tukkureiden varastotoimitustilausten kerailyssa, joissa kerailyrivien maéarat ovat suuria

eli useimmiten taysia pakkauksia tai lavoja.

Lastauksessa ETS Nordilla on kaytossa kaksi Komatsu-pydrékuormaajaa ja kaksi
Toyotan vastapainotrukkia, toinen tuotannon kayttoon ja toinen ulkona
ilmanvaihtokanavien ja hékkien kerdilyyn. Kuljetuksissa HIAB-kuormanostureita
kaytetaan lahialueen toimituksiin enimmékseen paakaupunkiseudulla ja tarvittaessa
hieman pidemmalle asiakkaan vaatimuksesta tai toiveesta Uudellamaalla Tampereelle,
Turkuun, Lahteen ja Kotkan alueelle. Pienet toimitukset, kuten yksittdiset laatikot ja
jalkitoimitukset toimitetaan pakettiautolla padkaupunkiseudulle. Pidemmille matkoille,
kuten aina Lappiin asti, kaytetaan yhdistelmaajoneuvoja suurissa tilauksissa ja pienille

toimituksille laatikosta muutamiin lavametreihin Kaukokiidon palvelua.

Kuten kuvasta 9 nahdaan, Tuusulassa ETS Nordin tuotteita varastoidaan seka
ulkovarastoissa, ettd sisdvarastosta. Ulkona sdilytetaan katetuissa avonaisissa
varastotiloissa ilmanvaihtokanavia ja suuria, halkaisijaltaan 630 mm-1250 mm:n
kokoisia ilmanvaihto-osia. N&mé& varastot ovat suojattavissa pressuilla ja keraily
ulkovarastoista tapahtuu paasaantdisesti Komatsu-pyodrdkuormaajilla lastauksen
yhteydessa. Sisavarastossa on yhteensa 32 lavahyllyrivia 18 paikalla ja pinottuna
neljalle tasolle kapeilla kaytavilla, joissa mahdutaan Kkuitenkin kasittelemaan

varastotrukkia.
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Kuva 9. Tuusulan toimipisteen tilat. Kuvan ylareunassa nahdaan varastorakennus ja alhaalla
sekéa vasemmalla yhteensa kolme katettua ulkovarastoa. (Google Maps.)

Tehokas ja onnistunut logistiikka on siis tarkeéssa roolissa yrityksen liiketoiminnassa ja
tuloksellisuudessa. Riveja voi asiakkaan tilauksella olla yhdesta jopa kahteen sataan ja
nimikkeita saattaa olla yksittiisesta tuotteesta tuhansiin tai jopa kymmeniin tuhansiin
tuotteisiin. Toimitus voi olla kirjekuoren kokoinen, tuotteena esimerkiksi yksittdinen
palonrajoittimen sulake tai vaihtoehtoisesti viisi tdysrekallista lavoja ja hékkeja
ilmanvaihtokanavaa. ETS Nordin valikoimassa on yli 20 000 eri LVI-tuotetta, jotka
eroavat kooltaan, kayttotarkoitukseltaan ja arvokkuudeltaan halkaisijaltaan muutamista
senteistd moniin metreihin. Sisdlogistinen prosessi, saapuvan tavaran vastaanotosta
valmiin tilauksen toimitukseen, tulisi tapahtua aina sujuvasti, ongelmitta, virheettomasti
ja tehokkaasti. Jos esimerkiksi asiakkaan tydmaalle toimitettu tuote on virheellinen, mika
havaitaan vasta asennuksen yhteydessa, se on mahdollisesti kulkeutunut vastaanoton,
hyllytyksen, kerdilyn, pakkauksen, lastauksen ja kuljetuksen lapi virheellisend. Tyon
tarkoituksena on puuttua naihin virheisiin ja ehkaista ne, jotta kustannuksilta valtyttaisiin
kaikissa tyotehtavissa.



31

7 Sisalogistiikan tarkeimmat operatiiviset toiminnot ja toiminnan nykytila
kohdeyrityksesséa

7.1 Vastaanotto

7.1.1 Yleiskuvaus toimintamallista

Varastoinnin ja sisalogistikan ensimmadinen tehtdva on vastaanottaa saapuvat
lahetykset, kirjata ne jarjestelmaan ja ohjata eteenpdin varastossa. Kuorma voi olla
varastotaydennys, valmis tuote suoraan toimitukseen asiakkaalle tai tilattuja tarvikkeita
yrityksen omaan kayttoon. (Hokkanen & Virtanen 2016: 30-31.)

Saapuvan kuorman purun yhteydessa tavara tarkistetaan aina mahdollisten puutteiden,
vahinkojen ja rikkoontuneiden tai vaarien tuotteiden osalta. Kuormakirjat tarkistetaan ja
saapuvaa tavaraa verrataan maadrallisesti varasto- tai ostotilaukseen. Heti
vastaanotossa havaitut virheet vahentavat seuraavien sisdlogististen prosessien
virheitd. Nopea kasittely ja puutteisiin reagoiminen vastaanottovaiheessa tehostaa
varastointiprosessia ja lyhentaa tuotteiden l&apimenoaikaa. Kun tavara on otettu vastaan,
tehdaan varastokirjaus tietojarjestelmaan. Kirjauksessa saldot padivittyvat ja
jarjestelmasta voidaan havaita, mita tuotteita ja kuinka paljon on mitakin tuotetta otettu

varastoon vastaan. (Hokkanen & Virtanen 2016: 30-31.)

7.1.2 Tutkimustulokset ja kehitysehdotukset

ETS Nordille saapuu keskimaarin vastaanotettavaksi paivittain noin kahdesta neljaan
kuormaa aina aamuisin. Vastaanottamisessa ja tarkastamisessa kuluu aikaa yhdelta
varastotyontekijaltd noin puolet pdivan ajasta. Toinen puoli paivan ajankaytdosta kuluu
varaston hyllyttdmiseen. Ty tapahtuu varastotrukilla, joka sitoo trukin koko paivaksi
vastaanottajan kayttoon. Vastaanottotila on siisti, mutta usein hieman epéjarjestyksessa.
Saapuvaa tavaraa, joka ldhtee suoraan asiakkaalle ilman Tuusulan varaston
sisélogistisia prosesseja, sdilytetddn usein monia paivid tai jopa kuukausia
vastaanottotilassa ja varsinkin aamuisin vastaanottotila on ruuhkainen. Tuotteet
saattavat olla pituudeltaan jopa kolmemetrisid, jolloin ne varastoidaan ulos sdastéen

suurimman osan tilasta.
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Ihannetilanteessa vastaanotto on paivan péaatteeksi tyhja ja varastotaydennykset
hyllytetty varastoon sek& suoraan asiakkaalle menevaét tuotteet yhdistelty toimituksiin tai
siirretty lahettam6on. Aina tdma ei kuitenkaan ole mahdollista, silla rakennusalalla
asennustdissd saattaa tulla muutoksia tai tydmaan edistyminen viivastyy, jolloin
toimituksia ei voida ottaa eri syista tydmaalla vastaan. Tasta syysta suuriakin maaria
saattaa jaada varastoon odottamaan toimitusta pitkiksikin ajoiksi. ETS Nordilla
varastotilaukset usein saadaan kuitenkin saman paivan aikana tai seuraavana paivana
toimitukseen, jolloin suurin osa toimituksista siirtyy suoraan l&hettamoon tai

toimitukseen.

Mitd ilmenee tehokkuudessa asetella tavarat varastoon, ne taytetddn usein sinne missa
on vapaita lavapaikkoja. Tuotteet ovat aseteltu varastossa tuoteryhmittdin ja samaan
sarjaan kuuluvat tuotteet, jotka erosivat ainoastaan koollisesti, on varastoitu samalle
hyllyriville. Tama on tehokas ja kayttajaystavallinen tapa kerailijalle, silla usein asiakas
tlaa monta eri kokoa samaa tuotetta, kuten esimerkiksi kierresaumakanavien
sisdliittimia. Kuitenkin vastaanoton yhteydessa tdydennyserat hyllytettiin sinne, missa on
vapaata. Tyd olisi tehokkaampaa ja ajankayttdé muissa logistisissa toiminnoissa
parempaa jos samat tuotteet hyllytettéisiin aktiivipaikkojen laheisyyteen, esimerkiksi

kolmannelle ja neljannelle tasolle.

7.2 Cross docking

7.2.1 Yleiskuvaus toimintamallista

Saapuva tavara saattaa olla valmis ja pakattu tuote, joka toimitetaan suoraan varaston
kautta asiakkaalle. N&ité tuotteita ei yleensa varastoida. Niin kutsuttu cross docking tai
laiturikauppa, saattaa olla siirto paavarastosta toiseen, jolloin se on suoraan valmis

toimitukseen, ilman muita sisélogistisia prosesseja. (Karhunen ym. 2004: 379-380.)

Jos ndma varaston kautta kulkevat tuotteet ovat hyvin merkattuja ja pakattuja,
saastetddn silloin yhden varastotyontekijan aikaa keraamisesséd, pakkaamisessa ja
merkitsemisessa. Laiturikaupassa voidaan liittaa samalle asiakkaalle eri toimittajien tai
eri varastosiirtojen eri toimitukset yhteen ja toimittaa kerralla, s&&staen
kuljetuskustannuksia ja varastoinnin kasittelykustannuksia. (Karhunen ym. 2004: 379—
380.)
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7.2.2 Tutkimustulokset ja kehitysehdotukset

Suomen Tuusulan varastolle saapuvat asiakastilaukset, jotka yhdistella&n lopulliseen
toimitukseen tai lahetetd&n suoraan asiakkaalle, tuotetaan ja toimitetaan Viron
varastosta. Saapuvat valmiit tuotteet tai toimitukset on usein pakattu kehnosti tai jatetty
kokonaan pakkaamatta. Vaikka tuote tulee samalta yritykseltd ja vaihtaa vain varastoa,
lisda se kuitenkin vastaanottajan ja kerdilijan tyota tarkastaa ja pakata tuote Tuusulan
varastolla. limenee ongelma tehokkuudessa, silla valmis tuote tai toimitus riittaisi
tarkastuksen jalkeen siirtaa lahettamoodn, mutta nyt toimitus taytyy pakata uudestaan
Tuusulan varastolla. Jos Viron varasto olisi joustavampi ja pakkaisi seka merkkaisi ndma
toimitukset heti heidan varastollaan, olisi Tuusulan varastossa logistiikka paljon
tehokkaampaa ja helpompaa siirtamalla toimitus valmiiksi lahetettavaksi. Voidaan
havaita, ettd samassa ajassa voidaan kerata ja pakata monirivinen toimitus valmiiksi,

mitd kaytetaan toisesta varastosta siirretyn valmiin tuotteen uudelleenpakkaamiseen.

Cross docking -toimitukset ovat usein valmiiksi merkattuja, mutta saattavat olla vaikea
Ioytdd samankaltaisten toimitusten seasta vastaanottoalueella. Oikean toimituksen
Idytamiseen kuluu paljon aikaa ja on tehotonta etsia toimitusta vastaanotosta.
Tehokkuuteen voitaisiin vaikuttaa jos saapuvien kuormien tarkastuksen yhteydessa
vastaanotossa valmiit toimitukset tai tuotteet jaettaisiin eri osioihin. Tama voisi tapahtua
esimerkiksi siirtamalla toimitukset omille mé&aratyille alueille, jotka voidaan nimeta
kirjaimin tai merkita esimerkiksi eri varein pelkilla varikkailla paperilapuilla. Vastaanoton
jalkeen kuormakirjat ja dokumentit viedaan ajojarjestelijoille, joissa ilmenisi milla alueella
kukin kerattava tuote tai toimitus olisi, joka taas selventyisi kerdilijalle kerailylapussa.
(Liitteet 1 ja 2.)

Toinen tehokkuuteen vaikuttava tekija, olisi tarkistaa heti vastaanoton yhteydessa
toimituksen toimitusaika, ja talloin siirtdd se sivuun tai kauimmaksi, jolloin siihen ei
tarvitse heti koskea. Suoratoimitusten ja valmiiksi pakattujen toimitusten kerailyssa
ilmeni ongelma, jossa monta eri lavaa taytyi siirtda vastaanoton alueella, jotta niihin
paastdan kasiksi. Havaittiin, ettd ajankayttssa voitaisiin parantaa ja toimintaa tehostaa,

jos etsimiseen ja muiden toimitusten siirtdmiseen ei kulutettaisi aikaa vastaanottotilassa.
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7.3 Hyllytys ja sisaiset siirrot

7.3.1 Yleiskuvaus toimintamallista

Hyllyttamisessa tavarat ja lavat viedaén suoraan oikealle hyllypaikalle. Hyvin hoidetut ja
jarjestelmaan kirjatut siirrot varaston siséalla nopeuttavat varaston lapimenoaikaa ja
saastavat tilaa. Yksi hyllytysvirhe on helposti monta keréilyvirhettd. Tehokkaassa
varastossa tuotteet ovat lajiteltu menekin, koon ja tyypin mukaan. (Hokkanen & Virtanen
2016: 33.)

Sisdiset siirrot ovat aktiivisten kerailypaikkojen taydentamistad ja lavojen siirtdmissa
hyllypaikalta toiseen. Varastossa kerdilypaikat ovat aina lattiatasolla, jotta tuotteita
keratessa, tarvittaisiin mahdollisimman vahan trukkia tai sisdisia siirtoja. Jos
aktiivipaikkojen tuotteet loppuvat ja hyllypaikka vaatii téaydennysta, hyllypaikan
taydennys olisi aina tehokkainta tehd& mahdollisimman I&hella tuotetta. Esimerkiksi, jos
varastokaytavalla on tuote maaratylla hyllypaikalla lattiatasolla, tdydennettava tuote olisi
hyva sijoittaa samalle hyllypaikalle eri kerrokselle, esimerkiksi ylapuolelle. Menevét
tuotteet ja l&hes aina toimituksille kerattavat tuotteet tulisi olla varastossa sijoitettuna
l&ahekkain, jolloin ne ovat nopeasti ja helposti keréttavissa. Tama saastaa kerailijan aikaa

ja varastossa ei tarvitse kulkea edes takaisin. (Hokkanen & Virtanen 2016: 33.)

7.3.2 Tutkimustulokset ja kehitysehdotukset

Hyllytysta tapahtuu ETS Nordin varastossa vastaanottajan toimesta. Varaston sisaisia
siirtoja, kuten aktiivipaikkojen tadydennyksia seka tayslavallisten toimitusten kerailya
passiivisilta varastopaikoilta tapahtuu kerailijdiden toimesta. Yhdessa varastotrukissa on
integroitu jarjestelmé varaston PDA-laitteisiin, joka kertoo jos keréilykapulalla on tehty
pyynt6 aktiivipaikan taydennyksesta. Yksi kerailijoista kayttad varastotrukkia lahtevien
toimitusten siirtdmiseen lastauslaiturille ja keradmaan suuria tilauksia, joissa kerailyrivit
ovat aina taysia lavoja tai laatikoita. Ongelmana on, ettd kerdailtavaéa on paljon ja sisaisten
siirtojen tekeminen ruuhkautuu. Varastossa havaittiin, ettd tyhjalla aktiivipaikalla
jouduttiin odottamaan taydennystd monia minuutteja, jopa kymmenid, jos siirtoihin
kaytettavaa trukkia tarvittin lahtevien toimitusten ké&sittelyssa. Tallbin odotettiin
taydennysta tai pyydettiin vastaanotossa kasittelevaa tyontekijaa tekemaan avustavia

siirtoja. Jos ylimaaraiseen varastotrukkiin ei nahda tarpeelliseksi investoida, ajankayttéa
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voitaisiin tehostaa ja nopeuttaa radiopuhelimin, jossa tyhjalla aktiivipaikalla oleva
kerdilija kutsuisi vastaanotossa tydskentelevad tyontekijga tayttdmaan paikan.
Taydennykset olisivat myds nopeampia, jos tuotteet olisi hyllytetty jo

vastaanottovaiheessa aktiivipaikan laheisyyteen.

7.4 Inventointi

7.4.1 Yleiskuvaus toimintamallista

Inventoinnissa varmistetaan, ettd oikea maara oikeaa tuotetta on oikeassa paikassa.
Jatkuva inventointi parantaa saldoluotettavuutta, jolloin kerdily on johdonmukaisempaa
ja esteettbmampadd. Menevia ja arvokkaita tuotteita inventoidaan useammin. Kerailyn
yhteydessa havaitut saldovirheet raportoidaan valittbmasti, jottei samaa ongelmaa tai
virhetta esiinny uudestaan toisen tilauksen kerayksessa. Valttamatta vuosittainen
kertainventointi ei riita varastokirjanpidon virheettdomyyden takaamiseen ja
nimikekohtainen inventointi on tehtdva yhta usein mik& nimikkeen kiertonopeus

varastossa on. (Karhunen ym. 2004: 385.)

Vialliset tai rikkoontuneet tuotteet tulisi heti havaittaessa ilmoittaa eteenpain varastosta
vastaavalle henkil6lle, joka siirtda sen hyllypaikalta sivuun ja korjaa saldon. Jos nama
tuotteet jatetddn ilmoittamatta, saattaa seuraava kerdilijA samalta paikalta kerété
viallisen tuotteen, joka menee aina asiakkaalle asti. Téasta koituu ylimaaraista tyota seka
ylimaaraisia kustannuksia, silla viallinen tuote kulkee Iapi koko sisalogistisen prosessin.

Jalkikateen se reklamoidaan ja palautetaan. (Karhunen ym. 2004: 385.)

Tietojarjestelmiin on mahdollisuus saada ohjelma, joka huolehtii oikea-aikaisesta
inventoinnista. Inventointikehotuksessa kerrotaan tuotteen tiedossa olevat varastopaikat
ja varastosaldot. Varastotyontekija kay laskemassa tuotteiden méaaran ja tarvittaessa
selvittaa mitd tuotteelle on tapahtunut. Tama voidaan esimerkiksi selvittda toimitus- ja
varastonsiirtohistoriasta, mik& antaa tarkat lukemat kuinka paljon tuotetta on otettu
varastoon vastaan ja kuinka paljon sitd on aikaisemmin toimitettu. Saldoeron ollessa
vahainen (alle 5 %) korjausta ei tehd&, koska erosta ei ole haittaa tuotteen riittavyydelle.
Jos saldoero on suuri, ennen korjausta sama nimike on edelleen inventoinnissa. Useissa
tapauksissa saldoero on todettu syntyneen inventoinnissa tai keréilyssd tehtyjen

virheiden takia. Jos tuote antaa toisenkin inventointikerran jalkeen virheellisen
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saldomaaran, maaraa on vahennettava tai lisattava, josta tehdaan tosite kirjanpitoon.
Kerdilyn yhteydessa voidaan havaita laadultaan huonoja tuotteita kerailypaikoilla. Jos
kerdyksessa ei ole aikaa poistaa néita tuotteita, ne voidaan siirtdd eroon laadullisten
tuotteiden joukosta, jolloin inventointi voidaan tehda hyllypaikalla myéhemmin. Vialliset
tai rikkindiset tuotteet tulee poistaa valittbmasti keréilypaikoilta ja varastosaldoilta.
(Karhunen ym. 2004: 386.)

7.4.2 Tutkimustulokset ja kehitysehdotukset

Kohdeyrityksen inventoinnista ei ole tehty ma&arayksia. Vuosittain tehdaan
kertainventointi kaikille tuotteille samanaikaisesti. Kyseltaessa varaston tydntekijoita,
kavi ilmi, etté saldovirheitd on usein ja niiden korjaaminen kiireessé saattaa unohtua tai
siirtyda mydhemmalle. Inventointia tulisi siis seurata useammin. Suurivolyymisilla
tuotteilla saldoeroja on useammin, kuin pienemmalla volyymilla toimitettavia, joka on
ymmarrettavissa kerdilyvirheilla. Reklamointeja vaarin toimitetuista tuotteista tai
maarista tulee kuitenkin saldoerojen suhteessa harvemmin. Reklamaatiot ja palautukset
koskevat yleensa tilaustuotteita, jotka tuotetaan erikseen ja joiden toimitusaika on
pidempi. Tastd selvida, ettd asiakas ei aina ilmoita virheellisista maéarista, mita
toimituksella on ollut. LVI-alalla asiakkaat tilaavat vuosittain suuria maaria ilmanvaihdon
massatuotteita, kuten kierresaumakanavaa, sisaliittimia, kulmayhteita ja kanavatulppia.
Asiakkailla saattaa olla omasta takaa varastossa tuote, joka on saattanut jaada

toimituksesta uupumaan.

Kuten aikaisemmin kerrottiin, Forrester-efekti syntyy kysynnén ja tarjonnan vaihtelusta,
seka tilaus-toimitusketjun informaation viiveestd tai puutteesta. Osittain on
huomattavissa tata ilmiota, silla tietyn tuoteryhman tuotetta saattaa jaada uupumaan
varastosta pitkiksikin ajoiksi. Esimerkiksi, jos markkinoilla jostain syysta kaytetdan ja
tarvitaan aanenvaimentimia samanaikaisesti monessa kohteessa, ne saattavat loppua
varastosta. Kysyntda tulee niin paljon, etta tuotanto ei ehdi tuottamaan vaadittavia
maaria. Silloin ostetaan nopeammin Kkilpailijoilta, joiden varastot tyhjenevat myds
kyseisen tuotteen kysynnan takia. Tasta syysta markkinoilla on aikakausi, jolloin kukaan
valmistavista yrityksistd ei onnistu tarjoamaan kysyntddn ndhden ja tuotteet ovat
jalkitoimituksessa pitkia aikoja. Taman jalkeen tuotetaan varastot tayteen, toimitetaan
jalkitoimitukset ja varmistetaan saatavuus. Saattaa syntyd ylituotantoa hetkellisen
Forrester-efektin syysta ja varaston tuotemdarat kasvavat, jolloin kustannukset myos

kasvavat. Tasta syysta varaston inventointia tulisi suorittaa useammin, jolloin voidaan
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seurata tuotteiden varastohistoriaa tarkemmin. Myds puutteisiin voidaan silloin reagoida

nopeammin.

7.5 Keraily

7.5.1 Yleiskuvaus toimintamallista

Sisélogistiikassa kerdily on varastotyoskentelyn vaiheista tarkea. Kerailyyn sitoutuu
varastotyoskentelyssa usein eniten tyontekijoité ja siihen kuluu eniten tydtunteja muihin
sisdlogistisiin prosesseihin verrattuna. Kerailya voidaan toteuttaa eri tavoin, kuten kasin
lappujen kanssa, puheojauksella tai automatisoidusti. Toimitukset voidaan kerata tuote-
, asiakas- tai aluekohtaisesti. Laadukas ja tehokas kerdily ilmenee pitavissa
toimitusajoissa ja virheettémissa toimituksissa. Tehokas keraystyd edellyttda sopivien
keraysreittien muodostamista ja varastopaikkojen merkkausta. Tuotesijoittelu ja
kerdilyreitit vaikuttavat merkittavasti kerailytydskentelyn sujuvuuteen, tehokkuuteen ja
kustannuksiin. Menevat tuotteet sijoitetaan Ilyhyiden kerailyetaisyyksien paahan
toisistaan ja edulliselle korkeudelle. Tuotesijoittelussa voidaan kayttaa apuna esimerkiksi
ABC-analyysid, jonka perusteella tuotteet voidaan Iluokitella volyymikohtaisesti
merkittaviin ja vAhemman merkittaviin luokkiin. Painavat ja suuret tavarat, jotka voidaan
kerata sisdkkain, pitdd sijoittaa kerdysreitin alkuun ja helposti sarkyvat loppuun.
Osoitejarjestelmalla ja tehokkailla reiteilla voidaan suunnitella asiakastilaukset siten, etta
asiakkaan haluamat tuotteet tulevat keraysreitin etenemisjarjestykseen. (Karhunen ym.
2004: 378.)

Toimitusta  kerdiltdessd useiden rivien samanaikainen kerdily = parantaa
kerailytehokkuutta ja virheetdn poiminta asiakaspalvelua, sek& eliminoi virheité ja niista
aiheutuvia kustannuksia. Jos keraysvélineen kuormatila ei tayty yhdella kerayksella tai
kerayslapulla voi tyontekija kerata samankaltaisia tilauksia kerralla useita. Yksi tehokas
tapa keréilla on myos asettaa menevat tuotteet lahekkain. Jos esimerkiksi pienilla
tuotteilla on suurempi volyymi kuin isoilla tuotteilla, voidaan ne asettaa hyllyrivien
paatyihin. (Karhunen ym. 2004: 379.)
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7.5.2 Tutkimustulokset ja kehitysehdotukset

Kerdily sitoo eniten aikaa sisalogistisista prosesseista ja optimoidulla toiminnalla siitéa
saadaan tehokasta ja palvelutasoa nostattavaa. Keraily tapahtuu varastossa fyysisesti
kirjaten kerailyt paperitulosteelle ja PDA-laitteeseen. Hylly- ja tuotetiedot voidaan lukea
myds viivakoodinlukijalla, jolloin voidaan varmistua siitd etta kasittelyssa on oikea nimike
ja oikea hyllypaikka. Kerailtdvien tuotteiden aktiivipaikat sijaitsevat lattiatasolla ja
ergonomisella toisella hyllytasolla. Suuremmat tuotteet tai tdyslavalliset kerataan
varastossa palvelevien varastotrukkien avulla. Menevét tuotteet on sijoitettu lahekkain ja
harvemmin kerattavat tuotteet kauemmaksi kerailyreitilta. Kerattavien tuotteiden koot
ovat halkaisijaltaan 100 mm —-630 mm ja pienemmat on sijoitettu hyllyrivien paatyyn.
Talloin esimerkiksi jos asiakkaalla on vain pienid osia, kerdily on tehokasta ja syvélle

hyllyrivien paatyyn ei tarvitse kulkea.

Kerdilya suoritetaan ETS Nordin varastossa enimmakseen pumppukarryilla ja
paperillisilla kerdilylapuilla. Tama tuottaa valilla vaikeuksia, silla paperilliset kerailylaput
ja PDA-laite hankaloittivat kerdilyd, silla molemmat kadet eivat ole kaytdssa.
Kerayskapulat ja -laput taytyi siirtdé sivuun, jotta varastopaikoilta voitiin ker&té tavaraa.
Tahan ongelmaan olisi monia eri mahdollisia apukeinoja ja helpotteita, kuten esimerkiksi
puheohjaus tai &aniohjaus-kerdily. Yksinkertaisemmin jos pumppukarryihin voisi liittda
pidikkeen, jossa PDA-laitetta ja kerdilypaperia voitaisiin sailyttdad, keraileminen olisi

sujuvampaa ja nopeampaa.

Varastotydssa havaittiin, etta kerdilylapulle listatut nimikkeet ovat asiakasystavallisessa
jarjestyksessa, mutta samaa jarjestysta ei voida kayttaa Kkerdilyreittien suhteen.
Kerailylapun mukainen keraily on erittéin edestakaista, jolloin kerdyksessa useimmiten
hypattiin rivien yli ja keréttiin vierekkaisesta paikasta (Liite 3). llmanvaihto-osien
kerailyssa on ongelmana se, ettd samalla tilauksella saattaa olla suuria tuotteita ja pienia
tuotteita. Useimmiten jokainen toimitus koostuu eri tuotteista, joten kerailyjarjestys on
usein erilainen. Kerdilyssa tehokkainta on kerata reitteja pitkin, mutta pakkauksessa
saattaa esiintyd ongelma tuotteiden fyysisten eroavaisuuksien myo6ta. Oli havaittavaa,
ettd kerdilyssa saatettiin tehdd oma piste, minne kerattiin osittaisia lavoja ja jotka
jarjestettiin  ja yhdisteltin vasta lopuksi. Liitteessé 4 on ehdotettu tuotteiden
uudelleensijoittamista varastosta tehokkaampaan reittin. Kun menevét tuotteet ovat
lahekkain ja kerdilyreitti optimoitu suoraviivaisemmaksi ja sujuvammaksi, kerdilyssa

saéstetddn aikaa ja turhia edestakaisia reitteja.
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ABC-analyysin avulla voidaan selvittdd menevimmat tuotteet, jotka olisi tehokasta
sijoittaa lahekkain, jolloin kerdilyreitti on optimoitu. Lahes jokaiselle toimitukselle
keratdan sisavarastosta ABC-analyysin A-luokan tuotteita, kuten kanavakayria,
sisdliittimia, kanavan tulppia ja lahtokauluksia. Naiden sijoittaminen lahekkain ja

kerdilyreitin varrelle nopeuttaisi logistista prosessia entisestaan.

7.6 Pakkaus

7.6.1 Yleiskuvaus toimintamallista

Pakkaamisessa kerdilyerat yhdistetaan, pakataan, punnitaan ja merkitdan, seka
varustetaan pakkauslistoin lahetyskuntoon. Pakkauksen perustehtavana on suojata
pakattuja tuotteita ja niita tarvitaan tilaustoimitusketjun ja jakeluketjun aikana. Pakkaus
suojaa, mahdollistaa jakelun, kertoo asiakkaalle tuotteesta ja myy paremmin. Myo6s
tuotteita ja kerdilyerid on helpompi kasitella, kun tuotteet ovat selkedsti pakattu.
Loppupadassa asiakas myo6s tunnistaa, mitd missakin pakkauksessa on. (Kuljetusopas
2018c.)

Pakkaukset ovat tarked osa logistista ketjua silla se toimii palvelevana aputoimena.
Hyvin pakatut ja merkatut tuotteet nopeuttavat kuorman vastaanottoa ja tarkistusta,
helpottavat kasittelya ja siirtamistd, saastaa kustannuksissa varastossa, tydtunneissa ja
kerayksessa. Pakkaus toimii myos markkinointina, silla se kertoo tuotteesta ja luo

tuoteimagoa. (Kuljetusopas 2018c.)

Tyovaiheiden kuormitus tasoittuu ja virheet vahenevat, jos sama tyontekija vastaa seka
keréilystd, ettéd pakkaamisesta. Pakkaaminen voidaan tehda osittain jo kerdilyn aikana.
Tuotteen tai tuotteet tulisi tayttaa pakkaus kokonaan ja sen mitoittaminen ja materiaalin
valitseminen on kestettava kuljetus ja noudattaa standardeja. Pakkaukset ovat usein
mitoitettu standardimallisten kuormalavakokojen mukaan, jotta kuljetusten suunnittelu ja
lastaus olisi tehokkaampaa. Tavoitteena on virheetdn kerdys ja pakkaus, jolloin

mydhemmin tarkistusvaihe on vahaista. (Kuljetusopas 2018c.)
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7.6.2 Tutkimustulokset ja kehitysehdotukset

Kuten aikaisemmin kappaleessa 6.2.2 mainittin, ETS Nordin Viron varaston
varastonsiirrossa valmiiksi tuotetut ja lahetysté vailla olevat toimitukset joudutaan aika
ajoin pakkaamaan uudestaan tai kokonaan. TAma heikentaa heti tehokkuutta tuotteiden
lapivirtauksessa. Valmiiksi pakatut ja merkityt tuotteet riittaisi tarkistaa ja siirtdéé vain

suoraan lahettamaoon.

ETS Nordin varastossa on kaytdssa yksi kelmutuskone ja pienempien lahetysten
pakkauspiste. Pakkaamo sijaitsee lahtevien toimitusten laheisyydessa, joista ne on
tehokasta siirtda suoraan lastauslaiturille kuljetuksiin tai lahtevien toimitusten hyllyriville.
Tassa syntyy kuitenkin ruuhkaa jos useampi varastotyontekija odottaa kelmutuskoneelle
paasya, silla pakkaamo sijaitsee varaston keskitssa ja lastauslaiturin vieressa, jossa
sdilytetaan trukkeja ja lahtevia toimituksia. Pakkausten merkitseminen tapahtuu myés
usein kelmutuskoneella, jossa odotetaan koneelle paasya. Olisi tehokkaampaa, jos

kelmutuskoneita olisi kaksi kaytdssa ja toinen sijaitsisi esimerkiksi vastaanottotilassa.

7.7 Lahetys ja lastaus

7.7.1 Yleiskuvaus toimintamallista

Valmiiksi keratyt ja pakatut tilaukset siirretdéan omalle alueelle odottamaan lahetysta.
Tavoitteena on saada tilaus heti matkaan, jotta varastointia tapahtuisi valmiille tilauksille
mahdollisimman vahan. Lahtevét erat jarjestellaan kuljetusmuodoittain ja kerailyerét
yhdistellaén lopullisesti yhteen. Lahetys ja lastaus ovat nopeaa, kun tuotteet ovat

merkattu ja niiden hyllypaikka on merkattu. (Karhunen ym. 2004: 383.)

7.7.2 Tutkimustulokset

Lahtevad tavaraa ldhtee ETS Nordin Tuusulan varastosta kolmessa eri syklissa:
aamusta lastataan aamupaivan kuormat, puolen pdaivan aikaan iltapaiva kuormat ja
iltapaivasta aamukuormat valmiiksi kyytiin. Lisdksi pidemmille matkoille [&htevia
kuljetusvalineita saattaa lahtea Tuusulan varastosta yhdesta neljaan kuormaa. Paivittain
pienia toimituksia lahetetdaan ulkoistetuilla palveluilla. Yrityksella on my6s kaytossa yksi

pakettiauto, jota kaytetaan pientoimitusten ja jalkitoimitusten kuljettamiseen.
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Lastaus sitoo yhteensd kaksi varastotyontekijad, jotka Komatsu-pydréakuormaaijilla
lastaavat varastolaiturilta sisaltd tulevat lavat kyytiin  seka ulkovarastoista
iimanvaihtokanaville tarkoitetut hakit ja suuret irto-osat. Molemmat kuormaajat ovat
lahes koko ajan kaytdssa ja lastaus on tehokasta tiiviisti pakattujen ja selvasti
merkattujen lahetysten suhteen. Lastauslaitureita on yksi kaytdssd, joka hieman
hidastaa lahettamdssa olevien lavojen lastausta. Suurin osa lastauksesta tapahtuu

kuitenkin ulkona, jossa sailytetaan ilmanvaihtokanavia.

7.8 Kehitysehdotuksia jalkitoimituksiin

Jalkitoimituksia esiintyy aina, joka luo ylim&araisia kuljetus- ja kasittelykustannuksia.
Optimaalisesti jalkitoimituksia ei jAd koskaan ja toimitukset ovat aina sen mukaisia, mita
asiakas on tilannut. Tdma on kuitenkin toiveajattelua ja kaikissa tapauksissa joitakin
tuotteita tai tuoteryhmia ei kannata edes varastoida. Tastd syystd ETS Nordilla on
maaratty, mitka tuotteet ovat varasto-ohjautuvia ja mitka tilausohjautuvia tuotteita. ABC-
analyysin ja tehokkuuden tunnuslukujen, kuten varastonkierron ja varaston riiton

mittareilla voidaan selvittad, mité tuotteita varastossa tulee olla.

Jalkitoimituksien syntya voidaan ennustaa ja tehostaa seuraamalla péaivittéin varastoon
saapuvien tuotteiden dokumentteja. Tarkistamalla jokaisen varasto-ohjatun tuotteen
vastaanottodokumentit kirjanpidon yhteydessa, voidaan selvittaa, mita jalkitoimituksia
voidaan laittaa heti matkaan sopivien kuljetusten kanssa ja mitk& voidaan yhdistella viela
lahettamossa olevien toimitusten kanssa. Silloin valtytaan ylim&araisilta tulevilta
kustannuksilta ja tydltd. Tama on kuitenkin suhteellisen tyOlas prosessi, jota ei
valttamattd kannata lisata vastaanottajan tai ajojarjestelijoiden tydtehtaviin, vaan
tarvittaisiin erikseen henkild seuraamaan jalkitoimituksia. Tama eritelty tyotehtava,
esimerkiksi maaratylle keréilijalle, antaisi kokonaiskuvan jalkitoimituksista, niiden

seuraamisesta ja ennustamisesta.
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7.9 Tutkimustuloksia sisélogistiikan kehittAmisesta johtamisen ja palkitsemisen avulla

Johtaminen on ty6t4, jolla pyritaén vaikuttamaan organisaation nykyiseen ja tulevaan
toimintaan organisaatiolle asetettujen tavoitteiden toteuttamiseksi ja paamaarien
saavuttamiseksi. Johtaminen on vuorovaikutteista sosiaalista toimintaa, jolla pyritdan
parantamaan sek& tehostamaan ihmisten toimintoja ja saada tuloksia aikaan ihmisten

kanssa ja avulla.

Yrityksesséa johtaminen on toteutettu erittdain hyvin ja johtamisen menetelmisséa ei ole
kehitettavad. Yrityksessa on bonusjarjestelmd seka varastotyontekijdille, etta
toimistotyontekijoille. Tydilmapiirissd vallitsee erittdin positiivinen ja ystavallinen
tunnelma seka yhteishenki on vahva ja apua saadaan aina tarvittaessa johtotasolta ja
kollegoilta. Ohessa ei ole esitetty kehittamisehdotuksia johtamiselle, vaan tuotu esille
erilaisia mahdollisia johtamisen tyyleja, joita voidaan soveltaa kehittdmaan sisalogistisia

toimintoja.

Muutosjohtaminen on yksi mahdollisuus kehittaa tilaus-toimitusprosessia. Se keskittyy
yhdesta vaiheesta toiseen paasemiseen menestyksekkaasti. Muutoksia ei saisi olla liian
usein ja niiden tulisi olla hyvin perusteltuja, silla muutosvastarintaa esiintyy luonnollisesti.
Muutosjohtamisen tavoitteena on auttaa organisaatiota padsemaan tavoitteisiin, joita
nykyisessa tilassa ei saavuteta, sekda minimoimaan negatiiviset muutoksen vaikutukset.
Kotterin kuvaama muutosprosessi (Valtiokonttori 2012) jaetaan kahdeksaan eri
vaiheeseen: muutosten kiireellisyyden ja valttamattomyyden tdhdentaminen, ohjaavan
tiimin perustaminen, vision ja strategian luominen, jatkuva muutosviestintd, henkildston
valtuuttaminen, etenemisen mahdollistaminen, parannusten vakiinnuttaminen ja uusien

muutosten lisddminen seka uusien toimintatapojen juurruttaminen organisaatioon.

Lean-ajattelussa keskitytdan turhuuksien poistamiseen, minkd avulla pyritdan
parantamaan laatua ja asiakastyytyvaisyyttda sek& pienentamaén toimintojen
kustannuksia ja lyhentdm&&n tuotannon ldpimenoaikoja. Lean-ajattelussa pyritaan
saamaan oikeat asiat ja maarat oikeaan paikkaan oikeassa ajassa oikeanlaatuisina.
Turhia toimintoja syntyy kuljetuksista, varastoinnista, odotuksesta, ylituotannosta,
yliprosessoinnista ja viallisista tuotteista. Lean-johtamisfilosofia tarjoaa useita tyokaluja

ongelmien, toisin sanoen turhuuksien poistamiseen.
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Tyon tuloksellisuutta ja suorituskykya mitataan erilaisilla mittareilla ja tunnusluvuilla
tydymparistdossa. Mittaamista voidaan seurata yrityksen kaikissa eri prosesseissa ja
mittaaminen voi painottua tydskentelyyn, yrityksen talouteen ja prosessien toimintoihin.
Mittaamalla esimerkiksi sisalogististen toimintojen edistymista, voidaan tarkastella
todellisia tuloksia vertaamalla asetettuihin tavoitteisiin. Mittaamisen avulla johto tietda
saavutetaanko tavoitteita, mitkd osa-alueet tarvitsevat panostusta, miten muutokset
vaikuttavat toimintaan ja miten on suoriuduttu verrattuna menneeseen tai miten
parjataan verrattuna kilpailijoihin. Mittareiden tulee olla ymmarrettavia ja turhien asioiden
mittaaminen ei ole tuottavaa. Mittareilla voidaan luoda palkkaamisjarjestelmia
organisaatioon. Kaikkien tyoyhteistssa kayttssa olevien palkitsemisperusteiden tulee
olla selvasti méaariteltyja ja henkildston tiedossa. Palkitseminen voi olla rahallista tai
esimiehen tunnustusta ja ne ovat tarked motivaatiotekija yrityksen paremmassa

suorituskyvyssa ja tuottavuudessa.

8 Yhteenveto

Opinnaytety6n tavoitteena oli tutkimalla kehittad ja optimoida ETS Nord Suomen
sisdlogistisia toimintoja, kuten vastaanottoa, hyllytysta, kerdilya ja pakkausta, seka
[bytamaan vaihtoehtoisia toimintamalleja ennestdan tehostamaan ja sujuvoittamaan
tydskentelya. Yrityksen toiminta on aloitettu Suomessa vuonna 2009 Klaukkalassa, josta
se siirtyi suurempiin ja maantieteellisesti parempiin tiloihin Tuusulaan vuonna 2012.
Liiketoiminnan kasvu ja kehitys on ollut jatkuvasti nousevaa, seka tuotevalikoima,
asiakaskunta ja markkinat ovat laajentuneet huomattavasti. Tasta syysta tyéssa haluttiin

saada selville, mita yrityksen sisalogistiikassa voitaisiin viela kehittaa.

Tassa tytssa oli tarkoitus havainnoida yksinkertaisesti sisélogistiikan kokonaisuutta,
mista se koostuu ja mihin se vaikuttaa toiminnoillaan. Tyd antoi yritykselle
mahdollisuuden pohtia vaihtoehtoisia muutoksia varastotoimintoihin teoreettisesti, joista
voidaan tehda tarvittavia p&atelmid ja jatkotoimenpiteitd tulevaisuuden mahdollisille
muutoksille. Kaikkia kehitysehdotuksia ei voida kuitenkaan sellaisenaan toteuttaa, silla
useat muuttujat vaikuttavat organisaatioon. Kyseessa on kuitenkin ulkomaisen

harjoittajan sivuliike, vaikka suurin osa tuloksesta luodaankin juuri Suomessa.
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Tyo6 toteutettiin vuoden 2017 ja 2018 valilla. Tyota pyrittiin toteuttamaan vapaa-ajalla ja
empiiriselle tutkimukselle saatiin nayttéa tydskentelemalla kyseisen kohdeyrityksen
logistisissa tehtdvissd, kuten varastossa ja ajojarjestelyssa. Paivittdisessa
tydskentelyssa tuli ilmi omakohtaisia kokemuksia, seka yhteistydsséa varastoesimiehen,
ajojarjestelijdiden ja muiden varastotyontekijdéiden havainnot ja mielipiteet tulivat esille.
Opinnaytetydn aikana saatiin selville, ettd kustannustehokkaita ja sujuvampia
toimintatapoja voidaan suorittaa kohdeyrityksessa. Vastaanoton jarjestelmallistaminen,
kerailyreittien tehostaminen, tuotesijoittelun uudelleen suunnitteleminen ja inventoinnin
lisdaminen tehostaisi ja optimoisi ETS Nordin sisdlogistisia prosesseja entisestaan jo
hyvalla mallilla olevan organisaatiorakenteen ja toimintaympariston liséksi.

Sisalogistisen prosessien hallinta ja sen kehittdminen on strateginen asia. On
suunniteltava miten sen logistiikka rakennetaan ja mitéa se edellyttéda pitkalla tahtaimella.
Operatiivisella puolella on paatettdvd muun muassa hankinnoista, tuotannosta ja
jakelusta.  Tilaus-toimitusprosessissa on huolehdittava tuotteiden parhaasta
mahdollisesta saatavuudesta mahdollisimman pienillda  kustannuksilla, jotta
sisélogistiikka on optimoitua. Prosessia tulisi ohjata kokonaisuutena ja valttaa

keskittymista vain tiettyyn toimintoon.

Sisalogistisia toimintoja voidaan optimoida erilaisilla toiminnoilla, valinnoilla ja
johtamisopeilla. Prosessin  yksinkertaistaminen, l|apimenoaikojen lyhentdminen,
reaaliaikaisen tiedonvalittamisen seka tuhlauksen ja virheiden poistamisella voidaan
vaikuttaa prosessin kehittamiseen. Toimintojen tulisi olla joustavia, luotettavia,
l&pinéakyvia ja asiakaslahtoisia. Tilaus-toimitusprosessissa asiakas luo kysynnén ja on
ketjun viimeinen paddmaara. Tietamalla yrityksen lahtétaso ja tavoitteet voidaan kehittaa
logistisia toimintoja laaditulla toimintasuunnitelmalla. Tiiviilla yhteisty6lla ja hyvalla

viestinnalla voidaan poistaa arvoa tuottamattomat osat.



45

Lahteet

ETS Nord. 2018a. Powerpoint-yritysesitys 2018. Luettu: 24.4.2018.

ETS Nord. 2018b. Verkkodokumentti. <www.etsnord.fi/>. Luettu: 24.4.2018.

Google Maps. 2018. Verkkodokumentti. <www.google.com/maps/>. Luettu 26.4.2018.
Haapanen, Mikko & Valta, Erkki. 1990. Logistiikka. Helsinki: Ekondata Oy.

Heikkinen, Toni. 2015a. Varastotalouden kurssimateriaali: Varastoinnin kustannukset.
Metropolia ammattikorkeakoulu.

Heikkinen, Toni. 2015b. Varastotalouden kurssimateriaali: Varastoprosessin
kustannukset. Metropolia ammattikorkeakoulu.

Hokkanen, Simo & Virtanen, Seppo. 2016. Varastonhoitajan kasikirja. 3. painos.
Kangasniemi: Sho Business Development Oy.

Junnonen, Juha-Matti & Kankainen, Jouko. 2007. Rakennusalan muutostrendit
Suomessa. Verkkodokumentti. <www.rakennustieto.fi/Downloads/RK/RK070701.pdf>
Luettu: 6.6.2018.

Karhunen, J., Pouri, R. & Santala, J. 2004. Kuljetukset ja varastointi: jarjestelmat,
kalusto ja toimintaperiaatteet. Helsinki: Suomen Logistiikkayhdistys R.Y.

Karrus, Kaij E. 2003. Logistiikka. 4. painos. Helsinki: WSQY.

Kuljetusopas. 2018a. Varastonhallinnan kehittaminen. Verkkodokumentti. Opasmedia
Oy. <www.kuljetusopas.com/varastointi/kehittaminen/>. Luettu 13.11.2018.

Kuljetusopas. 2018b. Varastoista aiheutuvat kustannukset. Verkkodokumentti.
Opasmedia Oy. <www.kuljetusopas.com/varastointi/kustannukset>. Luettu 13.11.2018.

Kuljetusopas. 2018c. Pakkaaminen. Verkkodokumentti. Opasmedia Oy.
<www.kuljetusopas.com/varastointi/pakkaaminen/>. Luettu 13.10.2018.

Logistiikan maailma. 2018a. Kysynnan ja tarjonnan hallinta. Verkkodokumentti.
Logistiikan maailma. <www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-
toimitusketju/kysynnan-ja-tarjonnan-hallinta/>. Luettu 11.10.2018.

Logistiikan maailma. 2018b. Varastointikustannukset. Verkkodokumentti. Logistiikan
maailma. <www.logistiikanmaailma.fi/huolinta-
terminaalit/varastiointi/varastointikustannukset/>. Luettu 13.11.2018.

Logistiikan maailma. 2018c. Varaston layout. Verkkodokumentti. Logistiikan maailma.
<www.logistiikanmaailma.fi/huolinta-terminaalit/varastiointi/varastotilojen-
suunnittelu/varaston-layout/>. Luettu 11.10.2018.

Logistiikan maailma. 2018d. Varastonohjaus. Verkkodokumentti. Logistiikan maailma.
<www.logistiikanmaailma.fi/huolinta-terminaalit/varastiointi/varastonohjaus/>. Luettu
13.11.2018.



46

Logistiikan maailma. 2018e. Varastoprosessi ja varastotoiminnot. Verkkodokumentti.
Logistiikan maailma. <www.logistiikanmaailma.fi/huolinta-
terminaalit/varastiointi/varastonohjaus/>. Luettu 12.10.2018.

Pouri, Reijo. 1993. Logistiikka ja tuloksenteko: Logistiikan tietokirja 5. Helsinki: Suomen
Kuljetustaloudellinen Yhdistys.

Ritvanen, Virpi; Inkildinen, Aimo; von Bellin, Anders & Santala, Jouko. 2011. Logistiikan
ja toimitusketjun hallinnan perusteet. Helsinki: Suomen Huolintaliikkeiden liitto: Suomen
osto- ja logistiikkayhdistys LOGY.

Sakki, Jouni. 2009. Tilaus-toimitusketjun hallinta: B2B vAhemmalla enemmaé&n. Espoo:
Jouni Sakki Oy.

Sommelo, Minna. 2016. Miten loppuun hiottu logistiikka selvidéd keséhessuista?.
Kauppalehti. <www.blog.kauppalehti/vieraskyna/dhl-miten-loppuun-hiottu-logistiikka-
selviaa-kesahessuista/>. 1.6.2016. Luettu 15.11.2018.

Valtiokonttori. 2012. Muutosprosessin johtamisen malleja. Verkkodokumentti.
Valtiokonttori. <http://www.valtiokonttori.fi/fi-
Fl/Virastoille_ja_laitoksille/Henkilostohallintoa_ja_johtamista_tukevat_palvelut/Johtamis
en_ja_esimiestyon_tuki/Muutosjohtaminen/Mita_esimies_itse_kysyy/Muutosprosessin_
johtamisen_malleja(45115)>. 18.12.2012. Luettu 30.11.2018.

Waters, Donald. 2009. Logistics: An Introduction to Supply Chain Management.
Hampshire & New York: Palgrave Macmillan.



Liite 1

Liite 1. Tuotteen sijainnin merkkaaminen dokumentteihin vastaanottovaiheessa

—— e —— o e mee

s et

e KL,

ETS MORD AS Zuur, Paklasraitti 4,
Feret e Jusslan Teollisuusalue, 04360 Tuusula,
Suom

RN CE Frnt e felleet o T
— R =
Llli
§
o e
Bt . N
Z i AE N
- _—
' '1. . [
Permizovann S0 DD WT LR B

Momembaps, Rt

T Fronsd Lot

1 110332001 KR 23 200200 Tirv. Ja PH- pcs i 1
Lampaer. Salepelti 0o0-0

Esimerkki mihin alueelle otettu
vastaan varastossa
(A-alue madaritetty vastaanottoon)

komplekt eens: Andis dle:

Vattis vastu:

Kpws




Liite 2

Liite 2. Kerailylapulle ilmoittaminen tuotteen sijainnista vastaanotossa

ASIAKAS KERAILYLISTA
Toimitusosoite: Paivays:

Myyntitilaus no:

LADU_SOOME/F_Tzva ravarastal

Tilauksenne: Warasto: Suemi, Tuusula

Vitteenne: Toimitustapa:
Taoimitustila:
Toimituspaiva:

Puhelin: Fagtian OO e TR0 Viitteemme:

Kerailyohjeet: P11

IRND KOO DI TUOTENIMI YKS TILATTU
1 110322001 KRU 232 200200 Tiiv. Ja Lampder. Salepelti pcs 1
2 RAHTILVISY Rahti pcs 1

Kerailylapussa ilmoitetaan kerailijalle, missa
tuote ja valmis toimitus sijaitsee vastaanotossa
(A-alue)

Kerailyn pvm:

Kerailyn kuittaus:




Liite 3

Liite 3. Havainnointi tuotesijoittelusta ja yleisimpien tuotteiden kerailyreitista

lahtbkaulukset tasopinnoille (NSK)

epikeskeiset muunnot (NFB)

keskeiset muunnot (NFC) L

T-haarat [NTK) fe.
a.
pddtelaitteet

danenvaimentimet kantikkaat /5_

lahtokaulukset putkelle [NPS) 3.

lahtquat toimitukset | 7.

sisdlittimet (N1)
kasikdyttdiset saatdpellit
puhdistusiuukut 1
pientarvikehylly
kdyrat (NV)
2 B.
kayrdt (NV)
tulpat (NAL) ~ 7 |

sddtdpellit (KRI)

Yleisimpien tuotteiden kerailyreitti kerailylapulle jarjestettavien nimikkeiden mukaan



Liite 4

Liite 4. Ehdotus tehokkaammasta ja sujuvammasta tuotesijoittelusta

pientarvikehylly

ddnenvaimentimet
kdsikdyttbiset sadtdopellit
kdyrat (NV)

kdyrat (NV)
sisdliittimet (NI)

tulpat (NAL)

lahtevit toimitukset

I3htdkaulukset tasopinnoille (NSK)

—

I3htékaulukset putkelle (NPS)

T-haarat [NTK)

paatelaitteet

keskeiset muunnot (NFC)

epdkeskeiset muunnot (NFB)

puhdistusiuukut

saatapellit (KRI)

Esimerkki tuotesijoittelusta, jossa menevit tuotteet ovat 13hekk3in
ja kerdilyreitti on lapivirtaava



