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THVISTELMA

Taman opinndytetyon tarkoituksena on tutkia tilaus-toimitusprosessia. Tyossa
keskitytaan tilaus-toimitusprosessin osa-alueista hankintoihin, hyllytykseen seka
varastointiin. Opinndytetyossa tutkitaan Etran Sandvikille tarjoamaa hyllytyspal-
velua, joka suoritetaan Sandvikin toimitiloissa.

Tydssa kartoitetaan tilaus-toimitusprosessin nykytila ja mahdolliset ongelmakoh-
dat. Ongelmia loytyi lahinna hyllytysprosessista, ajankéytosta seka tilojen hyddyn-
tdmisesta. Tilanpuute ja ahtaus ovatkin yksi toiminnan kehittdmisen lahtokohta.
Nykytilan kartoitus tehtiin haastatteluiden seké osallistuvan havainnoinnin avulla.
Lopuksi tydssa esitelldén kehitysideat seka johtopéaatokset.

Opinnaytetydn teoriaosuudessa kasitellaan yleisesti tilaus- ja toimitusketjua seké
esitelladn hankintojen tehostamisen tydkaluja. Varastointiosuudessa késitelldan
varastoinnin merkitysta ja tarvetta tilaus- ja toimitusketjussa sekéa varastoinnin
tehostamisen tydkaluja ja menetelmid. Varastointiosuudessa esitelladn myos jo nyt
kaytdssa olevia hyllytysmenetelmia.

Tilaus- ja toimitusketjun kehittdminen on yrityksissa erittain tarkeaa Kilpailukyvyn
kannalta. Tilaus- ja toimitusketjun tehostamisella yritykset voivat saada kilpailue-
tua seké kustannussaastdja muihin yrityksiin ndhden. Tilaus- ja toimitusketjua
tulisikin kehittdd kokonaisvaltaisesti koko toimitusketjun matkalta, eik& ainoas-
taan yhden yrityksen ndkokulmasta.

Kun tilaus- ja toimitusketjua kehitetd&n kokonaisuutena, tydnjako monesti muut-
tuu ketjun yritysten vélilla. Joitakin toimenpiteitd voidaan aikaistaa ja toiset toi-
minnot taas siirtyvat ketjun loppupééhan.

Avainsanat: Tilaus- ja toimitusketju, varastointi, hyllytys, hankinnat, Etra, Sand-
vik
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ABSTRACT

The purpose of this Bachelor’s thesis is to examine the order and delivery process.
The focus of this study is on the order and delivery process areas in procurements,
shelving and stocking. This thesis examines Etra’s offered shelving service to
Sandvik and the work is done in the Sandvik premises.

This study examines the current status and potential problem areas in the current
order delivery process of the case company. Problems were found mainly in the
shelving process, the time used as well as the exploitation of the premises. Lack of
space is one of the main areas that need to be developed. Interviews and observa-
tions were used to survey the present situation in the case company. Finally, this
thesis presents ideas for development as well as conclusions.

In the theory section of the thesis the order and supply chain are generally ex-
amined and tools which help make procurement more efficient are introduced.
The section on storage examines the need of storage in the order and supply chain
and introduces tools and methods for efficient storage. Furthermore, methods of
shelving are also introduced in the thesis section of storage.

The development of an order/delivery process is very important because of the
competitiveness of the company. Rationalization of an order and delivery process
can give a competitive edge to a company as well as cost savings in comparison to
other companies. Thus, a supply chain must be comprehensively developed from
the beginning of the supply chain to the end, and not only from one company’s
perspective.

In developing the complete supply chain, the distribution of work between the
companies in the supply chain, tend to change. Some tasks can be carried out ear-
lier than before and yet other tasks can be carried out at the end of the supply
chain.

Key words: Order and supply chain, stocking, shelving and procurements, Etra,
Sandvik
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1 JOHDANTO

Toimitusketjun hallinta on tarkeé kehittamiskohde nykypéivan liiketoiminnassa.
Toimivalla, kehittyvalla ja lapinakyvalla toimitusketjun hallinnalla yritykset voi-
vat saada kilpailuetua ja kustannussaastoja Kilpailijoihin ndhden. Toimiva tilaus-
ja toimitusketju palvelee myos yrityksia seka asiakkaita paremmin ja néin silla
pystytddn myds tuottamaan lisdarvoa molemmille osapuolille. Liséarvon tuottami-
nen asiakkaille on nykypaivana erittain tarkea siksikin, etté asiakkaille pitaa pys-
tya tarjoamaan palveluita, ei pelkk& myytava tuote. Jotta ndihin haasteisiin pysty-
t4&n vastaamaan, vaatii se yrityksiltd monipuolista osaamista. Yritykset ovat té-
man toiminnassaan huomanneet ja keskittyvétkin entista enemmaén ydinliiketoi-
minnan harjoittamiseen ja ulkoistavat monia toimintojaan niiden osaajille (Sakki
2003, 11-12).

Yritysten palvelutehokkuuden seka kustannustehokkuuden kehittdminen korostuu
jatkuvasti. Palvelutehokkuudessa tulee keskittya siihen, ettd asiakkaalle tarjotaan
enemman monipuolisia logistisia ratkaisuja pelkkien tuotteiden asemesta. Asia-
kasta tulee auttaa parantamaan siséisté ja ulkoista tehokkuutta. Kustannustehok-
kuuden kehittdmisella pyritdan vahentdmaan tuotteiden késittelya seka pienenté-

maan varastoja toimitusketjun eri vaiheissa (Sakki 2003, 25).

Toimitusketjussa tavaraa kulkee yhteen suuntaan ja siihen liittyvét tietovirrat taas
kulkevat toimitusketjussa paéosin vastakkaiseen suuntaan. Ei pelkastaan riitg, etta
toimintaa kehitetdén yrityksissa erikseen. Tilaus- ja toimitusketjussa perékkain
olevien yritysten toimintaa on nykyaan kehitettdva yhtena kokonaisuutena, koska
Kilpailua eivat kdy pelkéstaan yritykset keskendén vaan kokonaiset toimitusketjut.
Kun tilaus- ja toimitusketjua kehitetd&n kokonaisuutena, tydnjako monesti muut-
tuu ketjun yritysten valilla. Joitakin toimenpiteitd voidaan aikaistaa ja toiset toi-
minnot taas siirtyvat ketjun loppupééhan. Paallekkaista tyota karsitaan, jotta tois-
tettavia tyovaiheita tulee mahdollisimman véhan. Toimivalla yhteisty6lla saavute-
taan paras mahdollinen lopputulos ja kilpailukykyinen tilaus- ja toimitusketju
(Sakki 2003, 20).



Tilaus- ja toimitusketjun kehittdmisen tavoitteina pidetéan lilan monesti kustan-
nustehokkuutta. Kustannukset ovat tietenkin tarkea kilpailutekijé, koska niiden
seurauksena muodostuu hinta. Kustannusten liséksi tulisi kehittdd muitakin toi-
mintoja, kuten lyhent&& toimitusaikoja, nopeuttaa jakelunopeutta, varmistaa toimi-
tusten luotettavuus jne. (Sakki 2003, 20).

Jokainen yritys kuuluu johonkin tilaus- ja toimitusketjuun. Kullekin yritykselle
sopiva tilaus- ja toimitusketjun rakenne riippuu sen tuotteista ja asiakkaista. Yri-
tyksen kilpailuetu rakentuu tilaus- ja toimitusketjun tehokkaan hallinnan kautta.
Tilaus- ja toimitusketjun kannalta on olennaista, kuinka tilaus- ja toimitusketjun
logistiikka rakennetaan ja mité jarjestelmia se vaatii. Samalla my6s péaatetaan han-
kinnasta, tuotannosta ja jakelusta. Tilaus- ja toimitusketjussa painotetaan tehok-
kuutta, asiakkaista lahtevaa kysyntéa, siihen vastaamista ja lisdarvon tuottamista
asiakkaalle (Ritvanen & Koivisto 2006, 18).

Tilaus- ja toimitusketjuun liittyy monia késitteita:
- toimituskyky

- toimitusaika

- toimitustasmallisyys

- toimitusvarmuus

Toimituskyvyssé on kyse siitd, kuinka tavarantoimittaja tai varasto pystyy vastaa-
maan kysynt&an. Toimitusajalla tarkoitetaan aikaa, joka kuluu tilauksen vastaanot-
tamisesta siihen, kun tuote on asiakkaalla. Toimitustasmaéllisyydelld ja -
varmuudella tarkoitetaan, ettd toimitusaika ei muutu ja luvattu tuote toimitetaan
perille oikeanlaisena. Naiden toimenpiteiden tarkastelu auttaa kehittdméaéan toi-
minnan tehokkuutta ja luotettavuutta. Esimerkiksi toimittajien maaran hallittu
vahentdminen johtaa usein parempaan tehokkuuteen. Tilaus- ja toimitusketjun
menestys myos riippuu sen kyvysta jakaa tietoa tilaus- ja toimitusketjun jasenten
valilla. Kuviosta 1 voidaan nahda, ettd tiedon tarvitsijoita on runsaasti. Ei ainoas-
taan riitd, ettd tietoa jaetaan lahimmille kumppaneille. Lyhyesti voidaankin sanoa,
etta tilaus- ja toimitusketjun taytyy keratd, jarjestaa ja analysoida tietoa ja vélittda

sit4 nopeasti ja tehokkaasti koko ketjuun (Ritvanen ym. 2007, 18).
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KUVIO 1. Tilaus- ja toimitusketjun eri osapuolien véliset suhteet (Ritvanen &
Koivisto 2007, 19)

Logistiikan nakdkulmasta tilaus- ja toimitusketjua tarkastellaan toimintokohtaises-
ti niin, ettd mietitdan esimerkiksi hankintojen, varastoinnin ja jakelun merkitysta
ja tarpeellisuutta ketjussa. Tilaus- ja toimitusketjun hallinnalla pyritéén siis vas-
taamaan asiakastarpeisiin, kasvattamaan markkinaosuutta ja yleensa pysymaan
mukana kilpailussa. Kysynnan tehoton hallinta johtaa tilaus- ja toimitusketjun
huonoon suorituskykyyn. Yritykset voivat muun muassa itse aiheuttaa kysynnan

epatasaisuutta (Ritvanen ym. 2007, 20).

Tilaus- ja toimitusketjun hallinnassa korostetaan toimitusketjuprosessia raaka-
aineldhteiltd loppuasiakkaaseen, ketjun osapuolten valistd yhteisty6té ja asiakas-
tarpeiden tyydyttdmisté. Tilaus- ja toimitusketjun hallinnan kautta uudistetaan
organisaation prosesseja, niitd tehostetaan ja samalla haastetaan perinteiset toimin-
tamallit. Tilaus- ja toimitusketjun merkitys on korostunut yritysten ulkoistaessaan
toimintojaan. Ulkoistaminen myds edellyttdd Tilaus- ja toimitusketjun tehokasta
hallintaa ja kehittdmista (Ritvanen ym. 2007, 20-21).



Tilaus- ja toimitusketjun hallinnassa tulee myds kiinnittda huomiota tuotantoon,
tuotantokapasiteetteihin ja sen mahdolliseen véhentamiseen tai lisddmiseen. Sa-
malla on myds huomioitava yritysten palveluastevaatimukset. Tilaus- ja toimitus-
ketjun hallinnalla tarkoitetaan sitd, etta koko tilaus- ja toimitusketjua pyritaan hal-
litsemaan niin, etté asiakkaalle tuotetaan merkittavaa arvoa mahdollisimman pie-

nin kustannuksin (Ritvanen ym. 2007, 21).

Aika, 1apindkyvyys ja luottamus ovat tarkeimpidé tekijoita tilaus- ja toimitusketjun
hallinnassa. Asiakkaan saamaa arvoa ja kustannuksia tarkastellaan suhteessa ai-
kaan: mitd vdhemman aikaa toimintoihin kuluu, sita tyytyvéaisempi asiakas on.
Tama edellyttaa, ettd yksittdiset yritykset tarkastelevat tilaus- ja toimitusketjua
kokonaisuutena. Aikaan liittyy myo6s lapimenoajan lyhentdmisen tavoite. Ajanhal-
linnalla pyritaan lyhentaméaan aikaa, joka kuluu tuotteen valmistamiseen ja toimit-
tamiseen seka tilausten valittdmiseen seuraavalle portaalle. Tilaus- ja toimitusket-
jussa erittdin pienikin ajansaésto voi toistuessaan ja kertautuessaan muodostua
merkittavaksi. N&in saadaan aikaa myos lisdd esimerkiksi uusien tuotteiden tai
palveluiden kehittdamiseen. Lapimenoajan lyhentyessé tavaran kasittelymaara ja
varastoissa tilantarve véhenevét. Samalla asiakastyytyvaisyys lisaantyy (Ritvanen
ym. 2007, 21).

Tilaus- ja toimitusketjussa toimintojen tulisi olla mahdollisimman lapinakyvia
muille verkoston yhteistyokumppaneille. Lapinédkyvyyden ansioista tuotteen ky-
syntétieto on ketjun kaikkien yritysten tiedossa. T&ma onnistuu toimintojen ja pro-
sessien sahkoistdmisen avulla. Lapindkyvyydesta paastaan edelleen luottamuk-
seen. Esimerkiksi jos yritysten suhde perustuu luottamukseen, ostajan ei tarvitse
tilata tavaroita maanantaiksi jos todellinen tarve on perjantaiksi. Luottamuspulasta
on myos kyse silloin, jos ostaja tilaa tuotetta reilusti tarvetta enemmaén (Ritvanen
ym. 2007, 22)



1.1  Tavoitteet ja rajaus

Opinnéaytetyon tarkoituksena on tutkia tilaus-toimitusprosessin osa-alueista han-
kintoja, hyllytysta seka varastointia (Kuvio 1) case yrityksissa. Yritykset ovat Etra
sekad Sandvik. Etra tarjoaa Sandvikille hyllytyspalvelua ja ty6 suoritetaan Sandvi-
kin toimitiloissa. Tarkoituksena on tehdé nykytilan kartoitus ja tarjota kehityseh-

dotuksia tutkittuihin osa-alueisiin.

Kuten kuviossa 2 on esitetty, yrityksien vélill4 tapahtuu tilaus-toimitusprosessin
aikana monia eri toimenpiteitd. Monesti jopa pienetkin muutokset voivat tuoda
merkittavid parannuksia koko ketjun matkalla. Kuvioon 2 on rajattu tassé tydssa

kasiteltavat aihealueet tummennettuna.

Myynti Myynti
Tietojarjestelmat
Hankinnat —— —— 3 Hankinnat
— Rahavirrat —
Hyllytys Hyllytys

‘_ .

Tilaus-toimitusprosessi

Varastointi Varastointi
Kuljetukset Kuljetukset

KUVIO 2. Tilaus-toimitusprosessin eri vaiheet. Opinnéytetydssé késiteltavat aihe-

alueet ovat tummennettuna

Tilaus-toimitusprosessissa on keskitytty oikeiden tuotteiden oikeanaikaiseen seka
maaréiseen tilaamiseen. Hyllytyksen ja varastoinnin osalta on pyritty aikaansaa-
maan kustannusséastdjd, helpottamaan ja tehostamaan tyota sekad saastaméaan ai-

kaa.



Tavoitteena on tilata oikea maaré tuotteita, jolloin tuotteisiin sitoutunut padoma
pienenee, vahentda tyohon kaytettdvas aikaa yhdistamalla tyovaiheita sekd saada
tuotteiden kiertonopeus suuremmaksi. Hyllyjarjestykseen on myds tydssa keskityt-

ty tilan lisddmiseksi, sd&stdmiseksi seka tyoskentelyn helpottamiseksi.

1.2 Tutkimusmenetelmat

Opinnaytetyon teoriaosuuden lahdemateriaalina on kaytetty alan kirjallisuutta sek&
séhkdisia materiaaleja. Teoriaosuus on muodostettu tutkimuslahtoisesti. Talla tar-
koitetaan sitd, ettd teoriaosuuteen on poimittu ne asiat, jotka ovat keskeisia itse
tutkimuksen kannalta. Talldin on helppo rajata tutkimuksen vaatima teoriaosuus.
N&in teoria pitaytyy itse tutkimuksessa eika lahde rajauksen ulkopuolelle (Tuomi
& Sarajérvi 2009, 113).

Teorian osuus laadullisessa tutkimuksessa on ilmeinen, ja siksi sité tarvitaan vélt-
tdmatta. Tutkimuksessa tarvitaan teoriaa myos metodien, tutkimuksen etiikan ja
luotettavuuden hahmottamiseen, ylipaataan tutkimuskokonaisuuden mieltdmiseen
(Tuomi ym. 2009, 18).

Tutkijan on my6s huolehdittava mm. siitd, ettd tutkimussuunnitelma on laadukas,
ettd valittu tutkimusasetelma on sopiva ja raportointi on hyvin tehty jne. Laadulli-
sen tutkimuksen merkittava tekija on tutkimuksen johdonmukaisuus (Tuomi ym.

2009, 127).

Tutkimusosuudessa on kaytetty osallistuvaa havainnointia seké haastatteluja tie-
donlé&hteind. Havainnoinnin ja haastatteluiden tarkoituksena on saada mahdolli-
simman laaja kuva tutkittavasta aiheesta. Opinnédytetydn empiirinen osuus on laa-

dullinen, eli tutkimusmenetelmé on kvalitatiivinen.

Osallistuva havainnointi tapahtui seuraamalla hyllyttajén tyota koko tilaus-
toimitusprosessin matkalla. Havainnointikertoja oli useampia syksyn 2009 aikana.

Tarkoituksena oli saada mahdollisimman tarkka kasitys tilaus-toimitusprosessin



eri vaiheista seké tehtavésta tyosta. Osallistuva havainnointi tapahtui Sandvikin
toimitiloissa seuraamalla Etran tyontekijoitd. Havainnoinnin aikana herénneité

kysymyksia tarkennettiin haastatteluilla.

Havainnointi on laadullisen tutkimuksen yleinen tiedonhankintamenetelma. Ha-
vainnointi on haasteellinen tutkimuksen kannalta, jos sita kdytetadan ainoana ai-
neistonkeruumenetelmand. Kuitenkin yhdessa haastatteluiden kanssa oma havain-
nointi on hyvinkin hyodyllinen ja tarkeé osa tutkimusmateriaalin hankinnassa.
Havainnointi on hyva tyovéline silloin, kun tutkittavasta tyosta tiedetaan véahan.
Talldin varsinkin havainnoinnin merkitys kasvaa, jotta esimerkiksi haastatteluista
saadaan mahdollisimman paljon tietoa. Havainnoinnin etuna on se, ettd nahdaéan
ty0 sellaisena kuin se on, ja jos ei ymmarretd miksi jokin asia tehdaan, voidaan
sitd helposti kysya tai tarkentaa. Havainnoinnilla saadaan myos helposti monipuo-

lista aineistoa tutkittavasta asiasta (Tuomi & Sarajérvi 2002, 83-85).

Tyossa haastateltiin Etran tyontekijoisté paikallispaallikkod, logistiikkakumppa-
nia, tuoteasiantuntijaa seka hyllyttajia, jotka suorittavat myos tilaus- hyllytyspro-

sessin Sandvikin tiloissa.

Logistiikkakumppani on Etran tyontekija, joka hoitaa tilaukset Etran omaan varas-
toon, selvittdd mahdollisia virheitd sek& hallitsee tilauksia kokonaisuudessaan.
Sandvikin tyontekijoita ei haastateltu. Paikallispaallikon haastattelu tapahtui ke-

vaalla 2009 ja muut haastattelut tehtiin syksylla 2009.

Paikallispaallikon haastattelu tehtiin ensimmaiseksi, ennen osallistuvaa havain-
nointia. Haastattelussa kaytiin tilaus-toimitusprosessia kokonaisuutena lapi. Mui-
den haastatteluiden tarkoituksena oli saada vastauksia havainnoinnin aikana he-

rénneisiin kysymyksiin.

Haastatteluiden kysymyksié ei niinkdan suunniteltu etukateen, vaan kysymykset
herasivat havainnoin aikana ja ovat tarkennuksia tehtdvaan tyohon seka kokonais-
valtaiseen toimintaan tilaus-toimitusprosessissa. Haastattelut pidettiin nopeasti

osallistuvan havainnoin jalkeen, viimeistdan seuraavana péivana.



Haastatteluissa tarkeintd on saada mahdollisimman paljon tietoa. Haastatteluihin
perustuvia tutkimuksia on monesti kritisoitu, mutta haastattelut ovat kuitenkin
tarkeita tiedonlahteité laadullisessa tutkimuksessa. Haastattelussa saadaan helposti
tietdd, mitd ihminen ajattelee ja miksi han toimii niin kuin toimii (Tuomi ym.
2009, 72-73).

Haastattelun etuna on se, ettd haastattelijalla on mahdollisuus toistaa kysymyksia,
oikaista vaarinkésityksid, selventad kysymyksien sanamuotoja. Tallaisia mahdolli-
suuksia ei ole esimerkiksi sdhkdpostikyselyssg, joissa haastateltaville annetaan
valmis lomake ja kysymykset. Haastatteluissa voidaan edetéd haastattelijan tahdissa
seka lisdkysymysten ja tarkennusten kysyminen helppoa. Haastatteluiden etuihin
voidaan lukea havainnoinnin mahdollisuus, voidaan Kirjoittaa muistiinpanoja ja

”lukea” haastateltavaa (Tuomi ym. 2009, 72-73).

1.3 Opinndytetyon rakenne

Johdanto on tyon ensimmaéinen osa, siind esitelldan tyon aihealue, tavoitteet ja
rajaukset seka tutkimusmenetelma. Taman jalkeen tutkimuksessa siirrytdan eteen-
péin teoriaosuuteen. Teoriaosuudessa kasitelldan kahta padkohtaa, tilaus- ja toimi-

tusketjua seka varastointia.

Tilaus- ja toimitusketjun teoriaosuudessa esitellaan tilaus- ja toimitusketjun haas-
teita, kehittdmista sekd tehostamiseen liittyvia tydkaluja. Toimitusketjua tutkitaan
tilaus-toimitusprosessin ndkdkulmasta. Varastoinnin teoriaosuudessa keskitytaan
varaston tarpeisiin, varaston ohjaukseen seké esitell&an tyokaluja néiden toimenpi-

teiden toteuttamiseksi.



Teoriaosuuden jalkeen tydssa siirrytadan kohdeyrityksiin. Aluksi esitellaan yrityk-
set sek& tutkimustavat. Taman jalkeen tutkimuksessa kaydéaan lapin nykytilan ku-
vaus, jossa on kerrottu tilaus-toimitusprosessiin liittyvét eri tyovaiheet kohde yri-
tyksissa. Tyovaiheiden esittelyjen jalkeen kaydaén l&pi esiin tulleet ongelmat seké
esitetadn kehitysideat. Naiden jalkeen tydssa kaydaan lapi johtopéaatokset. Viimei-

send on yhteenveto.
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2 TILAUS JA TOIMITUSKETJU

Tilaus- ja toimitusketju kuvaa yksittéisten, perékkaisten organisaatioiden asemaa
toimijaverkostossa. Tilaus- ja toimitusketjun eri osapuolet tekevat monenlaisia
osto- ja myyntitapahtumia, lasku- ja maksutapahtumia, kuljetusta ja varastointia
seka tilaus- ja toimitustapahtumia (KUVIO 3). Yritykset ovat yleensa kehittaneet
naita toimenpiteitd omista lahtokohdista ja jarjestelmista. Yritysten tavoitteena
onkin tilaus- ja toimitusketjua kehitettdessé ottaa eri osapuolet huomioon uusia ja
tehokkaampia toimintatapoja suunnitellessa. Talla tavoin myds monia péallekkai-
syyksid saadaan poistettua, toiminnasta tulee tehokkaampaa seka saavutetaan kus-

tannussaastoja (Haapanen & Vepséldinen 1999, 83-89)

Lasku

e Y

KUVIO 3. Tilaus- ja toimitusketjun eri osapuolet ja niiden toiminnot (Haapanen
& Vepsaldinen 1999, 83)

Tilaus- ja toimitusketjua taytyy seurata kokonaisvaltaisesti ja kustannusten kerty-
misté sen eri vaiheissa. Seurattavia toimintakokonaisuuksia ovat esimerkiksi han-
kintalogistiikka tilauksen suunnittelusta tilauksen vastaanottamiseen ja myos kul-
jetusten osalta tilauksen vastaanottamisesta toimitukseen (Haapanen ym. 1999,
89).
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Tilaus- ja toimitusketjun tehokkuuden arvioiminen onnistuu parhaiten tarkastele-
malla koko tilaus- ja toimitusketju tavarantoimittajalta asiakkaille asti. Tilaus- ja
toimitusketjun tarkastelussa onkin ollut vaikeutena tarkastella sitd kokonaisvaltai-
sesti lapindkyvyyden puutteen vuoksi. Tah&n on kehitetty kolme yleista ongelman

ratkaisumenetelmaa (Haapanen ym. 1999, 89).

1. Tilaus- ja toimitusketjun eri vaiheiden koordinointi tehokkaiden rutiinien,
tiedonvalityksen seké sopimusten ja kannusteiden avulla.

2. Liiketoimintaprosessien uudistaminen havittdméalla osastojen ja organisaa-
tioiden raja-aitoja ja limittdmalla toimintoja toimialan tuotekehityksen,
asiakassuhteiden ja tilaus- toimitusprosessien tarpeiden mukaan.

3. Moniportaisen jakelun ongelmien valttdminen perustamalla yhden yrityk-
sen hallitsema integroitu ja asiakastarpeen mukaan kohdennettu jakelujar-
jestelma.

Edelld mainituista keinoista on hyvin toimineita esimerkkeja, mutta ne eivét kui-

tenkaan ole yleisratkaisuja (Haapanen ym. 1999, 89).

Tilaus- ja toimitusketju my0s itsessdén aiheuttaa tehottomuutta. Tuotannon ja va-
raston suuret heilahtelut aiheuttavat ongelmia. Toisinaan tuotetaan kalliilla. Asi-
akkaille ei siltikadn valttamaétta riitd tavaraa. Toisinaan taas joudutaan irtisano-
maan tydvoimaa, ja varastot ovat tdynnd, kun kysyntaa ei ole tarpeeksi (Haapanen
ym.1999, 91-95).

Tilaus- ja toimitusketjuun tuo oman ongelmansa myos séannénmukainen kysyn-
nénvaihtelu, jota kutsutaan piiskavaikutukseksi. Tamé luo ongelmia koko tilaus-
ja toimitusketjun matkalle. Piiskavaikutus on myos tilaus- ja toimitusketjun eri
osapuolien itsensé aiheuttama ilmi6. Piiskavaikutus tarkoittaa sité, ettd jokainen
tilaus- ja toimitusketjun vaihe tilaa joko raaka-ainetta tai tuotetta hieman enem-

mén kuin todellinen tarve on (Haapanen ym. 1999, 91-95).
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Piiskavaikutuksen syiksi voidaan todeta informaation vaaristyminen ja estyminen
tilaus- ja toimitusketjussa seka kysyntaennusteiden paivitys, hankintojen yhdisty-
minen suuriksi tilauksiksi, reagointi hinnanvaihteluihin ja puutteiden saannostely
ja ylitarjonnalla huijaus. Tdma korostaa tilaus- ja toimitusketjun lapinékyvyyden
merkitysta suuresti (KUVIO 4). Varsinkin néissa tulisi erityisesti keskittya la-
pindkyvyyteen. Piiskavaikutuksen takia tehokkuus karsii ja lisakustannuksia syn-
tyy toimitusketjussa, mika myos aiheuttaa ongelmia varastointiin, kuljetuksiin,
asiakaspalveluun seka tuotantoon. Tatd ongelmaa voidaan kuitenkin vahent&a li-
saamalla lapinakyvyyttd, jonka avulla saadaan pienennettya varastointia seka ka-

pasiteetti jolloin saatavuusongelmat véhenevét (Haapanen ym.1999, 91-95).

T e i

KUVIO 4. Arvoketjun keskeisen osa-alueet ja tavoitteet (Haapanen & Vepséléi-
nen, 1999, 18).

Tilaus- ja toimitusketjua kehitettéessa tulisi tarkastella hankintojen, tuotannon,
tuotantokapasiteetin, varastoinnin ja jakelun merkitysta seké tarpeellisuutta. Hy-
valla toimitusketjun hallinnalla pystytdan vastaamaan asiakkaiden tarpeisiin seka
sdilyttdmaan tai kasvattamamaan markkinaosuutta. Tilaus- ja toimitusketjun hal-
linnassa (Supply Chain Management, SCM) keskitytaan koko tilaus- ja toimitus-
ketjuun, raaka-aineista aina loppuasiakkaalle asti sek& eri osapuolien valiseen yh-
teistyohon ja lapinakyvyyteen. Tilaus- ja toimitusketjun hallinnan tarkeimpia teki-

joita ovat aika, l&pindkyvyys sekd luottamus. (Ritvanen ym. 2007, 18-21)
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2.1 Hankinnat

Hankintojen merkitys on kasvanut hyvin suureksi tekijaksi yrityksen kilpailuky-
vyn kannalta samalla kun yritykset keskittyvat ydinliiketoimintaansa. Hankinta-
toimen merkitysté kuvastaa hyvin se, etté tuotteiden ja palveluiden osuus on liike-
vaihdosta noin 70-75 prosenttia. Jo muutaman prosentin sééstot hankinnoissa voi-

vat lisata kilpailukykya merkittavasti (Ritvanen ym. 2007, 104).

Hankintojen tarkoitus ei ole aina ostaa sieltd misté halvimmalla saa, vaan olisi
hyva tehda yhteistyotd useamman yrityksen kanssa ja keskittaa ostot. Kertakaupas-
ta koituu paljon enemman hallinnollista, tilaamiseen ja toimitusvalvontaan seka
laaduntarkkailuun ja sopimuksen tekemiseen liittyvaa tyota. Tiedetddn, etté yrityk-
sen tuottavuus paranee kun tuotteen lapimenoaika on lyhyempi ja tdman takia tuli-
si myds ostot hoitaa mahdollisimman nopeasti. Kertaostoissa aikaa tuhlataan pal-
jon mm. tilaamiseen, viestintdan ja neuvotteluihin. Myoskaan talléin ei valttamatta
tiedetd, minka laatuista tavaraa saadaan. Kun tehdaan yhteistyota myyjan kanssa,
ja ostoja tehdaén paljon, tiedetddn minkalaista laatua saadaan, Tall6in tilaamiseen
liittyvéat késittelyajat ovat nopeammat ja mahdollisista ongelmatilanteista selvitaan
helpommin (Ritvanen ym. 2007, 108-109).

2.2 Palvelut

Palvelut ovat mité tahansa asiakkaan tai organisaation puolesta tehtya ty6td. Asia-
kas nakee palvelun myo6s kokonaisuutena, peruspalvelusta ja sen aikana saaduista
lisdarvoista ja kokemuksista. Yritykset erikoistuvat tiettyyn palvelutoimintaan
oman ydinosaamisensa mukaan. Jakelukanavia sek& palveluita on syyté kehitt4a ja
tarkastella asiakaslahtoisesti, koska asiakas on joka tapauksessa se, joka tilaa ja
maksaa tuotteen seka siihen liittyvat kustannukset. Nykypéivana yritysten tulee
etsid parempia tapoja tarjota asiakkailleen lisdarvoa tuottavia palveluita. Asiakkaat
pystyvat vaikuttamaan heille tarjottaviin tuotteisiin ja palveluihin jatkuvasti

enemman (Haapanen ym. 1999, 24).
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Tuotteet ja palvelut tulevat tulevaisuudessa muuttumaan asiakkaan pyynnosté en-
tistd nopeampaan tahtiin, joten yritysten taytyy pystyé vastaamaan tdhén haastee-
seen. Parhaassa tapauksessa jakelukanavat seka palvelutavat monipuolistuvat
niin, ettd asiakas pystyy valitsemaan itselleen sopivimman tuotteen, palvelun ja
toimitustavan. Toimituksia ja niiden laatua kehitetdén siten, ettd asiakkaat itse
paésevat vaikuttamaan niihin enemman. Asiakkaat eivat halua enéa olla vain pas-
siivisia vastaanottajia. Asiakkaan kannalta asioiden nopea ja laadukas hoitaminen

on tarkeda. (Haapanen ym. 1999, 24).

2.3 Tiedonkulku

Useimmissa yrityksissa on oma tietojarjestelmansa. Tietojarjestelmat ovat merkit-
tavassa osassa toimitusketjun hallinnassa. Suuri haaste toimitusketjun kehittami-
sessd on usein tietojarjestelmien jaykkyys. Tietojarjestelmat ovat kalliita ja eri
jarjestelmid on monesti hankala yhdistdd ”kommunikoimaan” keskenddn. Taman
takia tilaus- ja toimitusketjun lapindkyvyytta on joskus vaikea kehitt&d, varsinkin
kun puhutaan yritysten valisesté yhteistydstd. Monesti jarjestelmét siséltavét pal-
jon hyodyllista tietoa, joka auttaisi yrityksen toimintaa, mutta tietoa ei kéyteté tai
osata kayttaa hyodyksi. Usein jarjestelmat on kehitetty taloushallinnon tarpeiden
pohjalta (Sakki 2003, 180-181).

Tilaus joka tehd&an faksilla, sahkopostilla tai puhelimitse aiheuttaa paljon tyota
sekd ostajalle ettd myyjélle. Tam4 tyo aiheuttaa kustannuksia, jotka eivat milldén
tavalla lisd4 tuotteiden tai palveluiden arvoa asiakkaalle. Ihmisen mukanaolo lisd
kustannuksia ja hidastaa prosessia. Manuaalinen ty6 lis&é virheiden riskié. Tyo6-
ajasta jopa kolmannes saattaa kulua erilaisten virheiden korjaamiseen. Tilauksiin
kuluva aika voidaan laskea jakamalla nettotytaika tilausten maaralla (Sakki 2003,
180-181).

Tietoyhteiskunnan kehittdmiskeskus ry TIEKE on selvittédnyt sahkoisen liiketoi-
minnan kehittdmistd. TIEKEn mukaan taysin manuaalisesti tietokoneella tehty

lasku maksaa 10-25 euroa laskujen maaran mukaan. Sama aineisto tdysin automa-
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tisoituna maksaa alle euron/lasku. Pankkisiirrossa, jossa turvavaatimukset ovat
suuret, mutta tiedot vahaiset, kustannukset ovat pienimmillaén: 15 senttié (Ritva-
nen ym. 2007, 81).

Yrityksen lapindkyvyyden ja tietojen jakamisen helpottamiseksi yrityksell& olisi
hyva olla ainakin ekstranet sovellus. Se on pidemmélle viety sovellus intranetisté
ja siihen péaésevat kasiksi myos asiakkaat seké yhteistyokumppanit. Siell& voidaan
antaa yhteistydkumppaneille tietoa mm. saatavuuksista, huoltotilauksista, tuote- ja
tarviketietoja, toimitustilanteesta, reklamaatioista jne. Tdma nopeuttaa huomatta-
vasti tiedonkulkua ja vahentaa kustannuksia, koska yhteistydokumppaneiden ei

tarvitse olla yhteydesséa puhelimitse, sahkopostilla tai faksilla (Sakki 2003, 183).

2.4 Hankintojen tyokaluja

Hankintojen tavoitteena on ostaa tuotetta oikean laatuisena, oikeaan hintaan ja
oikea-aikaisesti. Laadun ei kuitenkaan tarvitse olla paras mahdollinen vaan omiin
tarpeisiin riittdva. Hinnan ei valttamatta ole oltava halvin. Ostoeran koko voi olla
eri kuin tarvittu maara. Nykyain monesti ostetaan pienempié erékokoja useammin.
On syyté ottaa huomioon, ettd pienemmat erdkoot laskevat varaston arvoa, mutta
lisddvat tyon madrad. Taman takia yritysten tulee pyrkia tehostamaan ja automa-

tisoimaan tilaamista. (Ritvanen ym. 2007, 107).

2.4.1 Optimaalinen tilausera (EOQ)

Hyvé apuvéline ostoeran optimoimiseen on ns. Wilsonin kaava (KUVIO 5), jossa
optimierd ilmaistaan lyhenteelld EOQ (economical order quantity). On kuitenkin
ké&ytdnnossa mahdotonta 16ytaa taysin optimaalista toimituserdd (KUVIO 6), kos-
ka muuttuvia kustannuksia on paljon ja niihin vaikuttavat monet eri tekijat. Kus-

tannusjakauma optimiostoerdssé on esitetty kuviossa 6 (Sakki 2003, 84-85).
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FOQ = JEKD}(TK
HX VK

KUVIO 5. Economical order quantity laskenta kaava (Sakki 2003, 85)

D = Vuosikysyntaarvio (yks)

TK = Toimituseran erilliskustannus (eur)

H = Yksikkodhinta (eur/kpl)

VK = Varastoimisen kustannus (% yksikkéhinnasta)

(opetusministerio, 2009)

Kustannuskertyma

Kokonaiskustannukset

Optimiostoerin koko. t
FOQ ;

Varastokustannukset

Vuosikustannukset

Tilaus-ja
puutckustannukset

o

KUVIO 6. Optimiostoerdn kustannukset (Hokkanen & Karhunen & Luukkainen
2004, 220)

Tilauseriin koko

Yritykset voivat kesken&an sopia eri osto- ja toimitustapoja. Ostot kannattaa tehd&
hieman suuremmissa erissa, jos toimitukset voidaan sopia erikseen pienempiin
eriin. Ostajan kannattaa ajatella ostoja myos varastokustannusten kannalta, koska
ne ovat kuukaudessa 1,5 - 3 % hankintahinnasta. Ostajan tdytyy muistaa, etta liian
suuria ostoerié ei kannata edes ajatella, koska tuotteita jaa herkéasti varastoon ja
muitakin riskej& on. Ostot kannattaa keskittaa ja myyjayritysten lukumaaraa pie-
nent&é. (Sakki 2003, 85)
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2.4.2 ABC-analyysi

Yrityksella saattaa olla tuhansia tavaranimikkeitd, joten on selvaé, etté tuotteet
taytyy luokitella. Millaan ei pystytd keskittymaéan samalla lailla jokaiseen tuo-
tenimikkeeseen. ABC-analyysilla luokitellaan tuotteet niiden kulutuksen tai euro-
maaréisen myynnin mukaan viiteen eri luokkaan (KUVIO 7). Luokittelun avulla
saadaan parempi kuva siitd, miten ohjausta seké resursseja tulee kehittada (Sakki
2003, 91).

Luokittelun perusteet:

A-tuotteet = ensimmadiset 50 % myynnista/kulutuksesta
B-tuotteet = seuraavat 30 % myynnistd/kulutuksesta
C-tuotteet = seuraavat 18 % myynnistéd/kulutuksesta
D-tuotteet = viimeiset 2 % myynnista/kulutuksesta

E-tuotteet = tuotteet, joita ei ole myyty tai kulutettu lainkaan

Tarkeaa analyysin luokittelussa on se, ettd luokitellaan vain nimikkeita, ei tuote-
ryhmié. Analyysilla tutkitaan tuotteiden tapahtumamaarié ja varastoarvoja seké

niiden jakautumista kulutuksen ja myynnin mukaan (Sakki 2003, 91).

Nimikkeet [kpl] Myynti / kulutus {1000 )
100 - 105 oy W
9%
100 7 80 1
B0 1 i 1
600 1
d
0 1
A:SO% : Bﬂﬂ% I C:ls% ] D=2% 0 AFSU% J B:m J (=18% " D=Z% J E=G% ;

KUVIO 7. ABC-analyysin luokittelu (Sakki 2003, 91).
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ABC-analyysia tarkasteltaessa taytyy kuitenkin pitdd mielessa, etta tuotteet luoki-
tellaan myynnin tai kulutuksen mukaan. Tamé ei kuitenkaan kerro tuotteen tar-
peellisuudesta. Jotkin tuotteet voivat olla erittdin tarkeité asiakkaiden kannalta

katsottuna, mutta myynnin arvo ja& kuitenkin pieneksi (Sakki 2003, 91).

ABC-analyysin soveltaminen

Varastoarvojen pienentdminen ja materiaalin ohjaus perustuvat paljon abc-
analyysin soveltaminen. Kun tiedetdan tapahtumien maaré ja varastoarvot, voi-
daan laskea tilaus- ja toimitusketjun aiheuttamat kulut. Kun myyntiorganisaatiossa
kustannukset vahennetddn myyntikatteesta, saadaan nettokate (KUVIO 8). Netto-
kate meneekin helposti c-, d- ja e-tuotteissa miinukselle, kuten kuviosta 8 voidaan
huomata. (Sakki 2003, 92).

Kokonaiskustannukset % myynnista Myyntikatteesta jiljella {1000 e)
-400 -200 0 200 400 600

0% 50 % 100 % 150% | )

A=50% [i3

A=50% |1

B=30% |

B=30% 19%

C=18% 6%

32%

KUVIO 8. Yhteenveto tilaus ja toimitusketjun kustannuksista (Sakki 2003, 92).

Saapuvien ja lahtevien tuotteiden madria tulisi myos seurata luokittain. Monesti c-
ja d-luokan tuotteissa osto- ja myyntitapahtumia on runsaasti ja ne nostavat logis-
titkan kokonaiskustannuksia. Erien maaraan pystytaan vaikuttamaan (Sakki 2003,
93).
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Varaston jakautuminen ABC-analyysin luokkien mukaan on tarked seurata. Tulisi
tarkastella mihin luokkiin paavarasto on sijoittunut. Esimerkiksi jos c- ja d-
tuotteita on varastossa runsaasti, on varastossa turhia tuotteita. Normaalisti a-
luokan tuoteméaré on vahéinen, jopa alle 5 prosenttia. d-luokan tuotteita taas voi
olla yli puolet kaikista nimikkeistd. Tassa tapauksessa nimikkeistoa taytyy karsia,
varsinkin jos d-luokan tuotteita on paljon varastossa. Monesti d- ja e-luokan tuot-
teet jadvat varastoon, vievat sielta tilaa ja sitovat pddomaa. Niiden kieronopeus voi
olla vuosia ja useasti ne myo6s jaévat kokonaan kayttamatta. Naisté tuotteista eroon

paaseminen on myos erittain hankalaa (Sakki 2003, 96).

=+ Ee
~ Kisitely 2 kufetus — Sishinen kisittely

KUVIO 9. Kannattavuuden parantamisen elementit (Sakki 2003, 96)

ABC-analyysin perusteella saadaan yleisohjeeksi, etta a- ja b-tuotteita tulee pyrkié
ostamaan tasaisesti sopivissa erissa. Erdkoko saadaan maériteltyd mm. Wilsonin
kaavan avulla (EOQ). C- ja d- luokan tuotteita tulisi ostaa suuremmissa, mutta
jarkevissa erissa (KUVIO 9). Oheiskulujen minimointi ja tehokkuuden liséaminen
néiden tuotteiden kohdalla on erityisen tarke&é (Sakki 2003, 96).
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2.4.3 XYZ-analyysi

XYZ-analyysi on muunnos ABC-analyysistd. Tuotteet luokitellaan myynnin ta-
pahtumamaérien mukaan. Luokittelun tarkoituksena on, ettd lopputulos nayttaa

mahdollisimman tarkasti tapahtumien jakautumisen 20-80 % s&anndn mukaan.

Tuotteiden luokittelun perusteet:

X-luokka = myyntitapahtumia yli 100 kpl vuodessa (yht. 50 % tapahtumista)
Y-luokka = myyntitapahtumia 10-99 kpl vuodessa (yht. 30 % tapahtumista)
Z-luokka = tapahtumia 3-9 kpl vuodessa (yht. 18 % tapahtumista)
ZZ-luokka = tapahtumia 1-2 kpl vuodessa (yht. 2 % tapahtumista)

O-luokka = tapahtumia 0 kpl vuodessa

(Sakki 2003, 96-97).

XY Z-analyysi on hyodyllinen varsinkin, kun tavaran kasittelya halutaan kehittaa.
Tama analyysi on myos hyodyllinen varastopaikkojen maérittelyssa. Analyysin
avulla pystytaén tutkimaan mm. tuotteiden myynnin ja nettotuloksen muodostu-
mista (Sakki 2003, 96-97).

80 % luokkaan kuuluvat tuotteet myynnisté seké tapahtumista antavat parhaim-
man tuloksen. Nettotulos naille tuotteille on 86 % koko nettotuloksesta. Nettotulos
suhteessa myyntiin (8,1 %) on kuitenkin paljon pienempi kuin toisessa luokassa
(21,2 %). Luokka kolme on 20 % myynnista mutta 80 % tapahtumista on tappiol-
lista. Tuotteet, jotka kuuluvat luokkaan 20 % myynnistd ja tapahtumista antavat
melkein nollatuloksen. Tdman luokan suuruus on kuitenkin yli 85 % myytévista
tuotteista (Sakki 2003, 96-97).
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3  VARASTOTOIMINNOT

Tilaus- ja toimitusketjuja kehitetdén jatkuvasti yrityksissa, minka johdosta on vé-
livarastoja vahennetty, ja jakelua hoidetaan enemmaén keskusvarastoista. Monet
yritykset ajattelevat varastoja vélttamattémana pahana niiden aiheuttamien suurten
kustannusten takia. Kuitenkin Suomessa on totuttu siihen, etta varastoja tarvitaan
ja lahes kaikki yritykset varastoivat, jotta liike-elaman ja kansantalouden tarpeet
voidaan turvata (Hokkanen & Karhunen & Luukkainen 2004, 302-305).

Varastoinnilla on viisi paaasiallista tehtavaa.

1. Taloudellisen edun saavuttaminen

2. Kysynnén ja tarjonnan tasapainottaminen

3. Tuotannon erilaistamisen mahdollistaminen
4. Epadvarmuudelta suojautuminen

5. Jakelukanavan kriittisten rajapintojen puskurina toimiminen

Tavarantoimittajan luotettavuuden merkitys kasvaa jatkuvasti kiristyvéssa kilpai-
lussa, ja kun haetaan sdéstoja liiketoimintaan. Toimitusten tulee olla ajallaan peril-
I& vahingoittumattomina, oikeanlaisina ja maaréisina. Myos kyky hoitaa mahdolli-
set hairiot ja pikatoimitukset lisdé luotettavuutta asiakkaiden silmissa. Jotta néihin
haasteisiin voidaan vastata menettdmaétta luotettavuutta ja heikentdmatta tavaran
saatavuutta, tarvitaan tilaus- ja toimitusketjussa varastointia. Kéytdnngssé varas-
toinnilla tasoitetaan tuotteiden saatavuudessa esiintyvié aika- ja paikkaeroja (Hok-
kanen ym. 2004, 302-305).

Kun tilaus- ja toimitusketjusta lahdetdén poistamaan vélivarastoja, liséa se huo-
mattavasti olemassa olevien varastojen vaatimuksia. Ndiden varastojen tulee olla

laadukkaita ja toimintavarmoja (Hokkanen ym. 2004, 302-305).
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Varastointi on olennainen osa kaikkia logistisia jarjestelmia. Varastointi on usein
valttdmatontd, jotta saavutetaan hyotyja ostoissa, valmistuksessa seké toimituksis-
sa. Suurissa erissé ostetuista tuotteista saa yleensé alennusta ja kuljetuskustannuk-

set tuotetta kohti laskevat. (Mustonen & Pouri 1994, 2)

Tierojdrjestelmien
yllipito
Valmistus

thcydcnpim
- asiakkaar

- ToTmiTtajat
- sisiscr

esim. katkaisu,
tuotteiden
kokoaminen

VARASTON

VARASTON

TAY T TAMINEN

PURKLU

Muteriaalicn ja Tuotannon Jarjestys ja tarkkailu
tarvikkeiden ohjaus - jarjestyksen yllipiro
hankinta - inventointi
- vartiointi
- siisteys

KUVIO 10. Varaston tehtdvat (Karhunen & Pouri & Santala 2004, 374)

Varastointi ja kuljetukset ovat yhta tarked osa toimitusketjua, koska kuljetukset
alkavat ja paattyvat kaytdnnossa aina varastoihin (KUVIO 10). Varastoissa hoide-
taan muitakin kuljetuksiin liittyvia toimenpiteitd, joita on esitetty kuviossa 10 tar-
kemmin, kuten:

— tavaroiden pakkaaminen

— osoittaminen

— kuljetusasiakirjat

— tavaroiden vastaanotto

— vastaanottotarkastukset

(Hokkanen ym. 2004, 302-305).
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3.1  Varastojen tarve

Varastoinnin jarjestdminen ja varastotasot riippuvat muun muassa yrityksen toimi-
alasta, tavoitteista ja liiketoimintamallista. Varaston tarkein merkitys on turvata
yrityksen raaka-aine- ja tarvikevarastot sekd tuotteiden oikeanaikainen toimitus
loppuasiakkaille. Varastoja tarvitaan, kun milladn muulla tavalla ei voida varmis-
taa tavaran hairi6tonta saatavuutta, eli kdytdnnossa varastoja kaytetaan puskurina
koko tilaus- ja toimitusketjussa, tai silloin kun tuotetta tarvitaan pienissa erissé,
jolloin sen kuljetus- ja hankintakustannukset nousisivat korkeaksi. My0s toimitus-
aika nayttelee merkittavaa osaa, varsinkin jos toimitusaika asiakkaalle on pienem-
pi kuin itselle (Sakki 2003, 71-76).

Useat yritykset myos valmistavat suurempia erid tuotteita, kun niiden véliton tarve
on asiakkaiden keskuudessa. Tdma nahdéaan helposti tuotteissa, joihin vaikuttavat
kausivaihtelut. Monilla aloilla tuotantotekijat pakottavat valmistamaan suuria eria.
Varsinkin kun koneiden asetuskustannukset ja ajat ovat pitkét (Sakki 2003, 71-
76).

Moduloitavia tuotteita on jarkevad valmistaa varastoon eika tilausohjautuvasti.
Talla tavalla voidaan varmistaa tuotteiden nopea saatavuus ja valmistuskustannuk-
sia saadaan pienemmiksi. Monesti yritykset joutuvat tilanteeseen, jossa tuotannos-
sa ei pystytd valmistamaan tuotteita siihen tahtiin, kun raaka-aineita tuotantoon

saapuu. Tallgin vélivarastot ovat tarked osa tuotantoa (Sakki 2003, 71-76).

Varastointi ei kuitenkaan ole halpaa. Ostojen tulisi olla optimaalisia ja taloudelli-
sia, koska varastossa olevat tavarat on jo maksettu ja ne sitovat pddomaa ja nosta-
vat varaston arvoa. Varastoon kéytetyt varat ovat pois muulta toiminnalta yrityk-
sessd. Myoskaan varastototila ei ole ilmaista. Joudutaan joko vuokraamaan tila tai
jos tila on oma, siitd menevat yllapitokustannukset. Varastointikustannuksiin voi-
daan laskea mukaan varastoitavan tuotteen sitovan padoman lisaksi myés mm.
palkka- seké tyovalinekustannuksia. Varastoinnissa on myas riski, etta tuotteen
kayttotarve katoaa. Tuotteita ei tulisi varastoida enempaé kuin on perusteltu tarve.

Varaston seuraamiseen ja optimoimiseen onkin kaytettavissa erilaisia seuranta- ja
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apuvélineitd. Perussédantdné voidaan pitad, ettd tuotteen varastoinnista saatava
hy6ty taytyy olla suurempi kuin jos tuotetta ei varastoida. (Karhunen & Pouri &
Santala 2004, 302-305)

3.2 Varastoinnin palveluaste

Varastointiin vaikuttava tekija on myos haluttu palvelutaso. Jos asiakkaille joudu-
taan hankkimaan tuotteita pikatoimituksena, muualta kuin omasta varastosta, ai-
heutuu siitd yleensa suuria tuotekohtaisia kustannuksia. Asiakas voidaan jopa pa-
himmassa tapauksessa menettaa, jos hanelle ei saada tuotetta toimitettua. Yritysten
taytyykin miettia, minkélaisen palvelutason he haluavat pitaa. Palvelutaso ei saa
nostaa liikaa varastointikustannuksia (KUVIO 11). Yleensa palveluaste on yrityk-
sissa 90-98%. Kuviossa 11 on esitetty tarkemmin palvelutason vaikutusta eri kus-
tannuksiin. Kuviosta on havaittavissa varsinkin voiton méaéran pienentyminen

merkittavasti, kun palvelutasoa nostetaan (Ritvanen ym. 2007, 34-35).

Kustannukset
F
Myynti
Kustannukset
Paivelutaso
Voitto
.
/ Palvelutaso

KUVIO 11. Palvelutason vaikutus kustannuksiin ja katteeseen (Ritvanen & Koi-
visto 2007, 35).
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Kausivaihtelut tekevét yleensa varastoinnin valttaméattoméksi. Kausivaihtelevissa
tuotteissa tuotanto ja henkilstoresurssit aiheuttavat ongelmia. Varastoinnilla pyri-
taan taistelemaan tata ongelmaa vastaan séilyttamalla palveluaste koko ajan hyvé-
n&. Oikean varastotason valintaan vaikuttaa suuresti haluttu asiakaspalvelutaso.
(Ritvanen ym. 2007, 34-35).

3.3 Varaston ohjaus

Varastoja esiintyy koko tilaus- ja toimitusketjun matkalla ja ne koostuvat raaka-
aineista, keskenerdisista tuotteista sekd valmiista tuotteista. Tilaus- ja toimitusket-
jussa olevat turhat varastot eivat hyodytd mitdan. Ne ainoastaan lisdavat kustan-
nuksia. Varastointi kun ei lisda tuotteen arvoa. Nykyadn tavoitteena on tuottaa
asiakkaalle lisdarvoa alhaisilla kustannuksilla. Tdma aiheuttaa ristiriidan sujuvalle
logistiikalle seka varastoille (Hokkanen ym. 2004, 215-216).

Varastonohjauksen paatavoite on tasapainottaa kustannuksia, toimitusvarmuutta ja
laatua, jotta saavutetaan paras mahdollinen lisdarvo asiakkaille seké yrityksille.
Tavoitteena on pitad kustannukset mahdollisimman pienin& kuitenkaan vaikutta-
matta liikaa toimitusvarmuuteen ja asiakkaiden odotuksiin. Kdytdnndssa tama

tarkoittaa sit4, ettd laatuun taytyy panostaa (Hokkanen ym. 2004, 215-216).

Vaikka moni yritys kokee, ettd varastonohjaus on toimintaa, johon on pakko pa-
nostaa ja se on toissijaista litketoiminnan kannalta. Siitd saatava kilpailuetu on
erittdin hyodyllinen yritykselle. Toimivalla materiaalinohjauksella saadaan hyvin
toimiva, joustava seké virtaava tuotanto. Yksi olennaisempia tekijoitd materiaa-

linohjauksessa on varastonohjaus (Hokkanen ym. 2004, 215-216).

3.4  Varaston kiertonopeus

Varaston kiertonopeus on yksi tarkeimmista varaston tunnusluvuista (KUVIO 12).
Sen avulla voidaan seurata varastoon sitoutunutta pddomaa ja se on helposti las-

kettavissa, kuten kuviosta 12 voidaan huomata. Mit& suurempi varaston kiertono-
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peus on, sitd alhaisempi on sitoutunut pddoma (KUVIOT 13 ja 14). Ei tulisi kes-
kittya liiaksi varaston kiertonopeuden kasvattamiseen, jollei koko toimitusketjun
toimintaa tarkastella samalla. Kuvioista 13 ja 14 voidaan hyvin tarkastella kierto-
nopeuden vaikutusta suhteessa kustannuksiin. Aluksi kiertonopeuden nosto vai-
kuttaa merkittavasti, mutta mitd nopeampi kierto on, sitd vahaisempi merkitys sen

nostamisella entisestdén on. (Imppola. 1998)

Vuosikayttd/-kulutus/-myynti hankintahinnoin

Varastojen (keski)arvo hankintahinnoin

KUVIO 12. Varaston vaihtumisnopeus. Montako kertaa vuodessa varastossa oleva
tavaramaara keskimadarin vaihtuu. Laskukaava (Imppola. 1998).

1 750 000 300 000 -

2 375 000 150 000 150 000
3 250 000 100 000 50 000
4 187 500 75 000 25 000
5 150 000 60 000 15 000
6 125 000 50 000 10 000
7 107 143 42 857 7 143
8 93 750 37 500 5 357
9 83 333 33 333 4 167
10 75 000 30 000 3333
11 68 182 27273 2727
12 62 500 25 000 2273
13 57 692 23 077 1923
14 53 571 21 429 1 648
15 50 000 20 000 1429

KUVIO 13. Kiertonopeuden vaikutus varastointikustannuksiin (Hokkanen &
Karhunen & Luukkainen 2004, 221).
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KUVIO 14. Kiertonopeuden vaikutus varastointikustannuksiin (Hokkanen & Kar-
hunen & Luukkainen 2004, 221).

3.5  Varastojen tdydentamisen tyokaluja

Varastojen taydentamiseen on kaksi tapaa. Tilauspistemenetelmd, jossa tayden-
nykset tehd&an kun tavaran saldo on saavuttaa ennalta merkityn rajan. Tilausera
on sama, mutta tilaaminen tapahtuu epasaannollisesti. Toinen vaihtoehto on tila-
usvali menetelma. Tassa mallissa varastoja taytetddn saannollisesti, mutta tilausera

vaihtelee.

3.5.1 Tilauspiste

Tilauspisteen ideana on se, ettd kun tuotteen maaré varastossa saavuttaa tilauspis-
teen, on varastossa vield jaljella tuotetta siihen asti kun uusi toimitus saapuu

(KUVIO 15). Tilauspisteen maérittelemiseen taytyy tietdd seuraavat kolme asiaa:

— Hankinta-aika, kuinka pitk& normaali toimitusaika tavaralle on, ett4 se on kay-
tossa.
— Menekki hankinta-aikana, kuinka paljon tavaraa kulutetaan keskimaarin hankin-

ta-aikana.
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— Varmuusvarasto, minimimaéara jonka alle varasto saisi laskea vain poikkeusta-
pauksissa (Sakki 2003, 102).

- ] Tilauspiste

Y

Hankinta- Hankinta-
aika aika

KUVIO 15. Tilauspiste menetelm& (Sakki 2003, 102).

Tilauspiste saadaan laskettua kaavalla:

T=D/IL+B

T= tilauspiste

D= keskimaardinen menekki yksikoissa tietyn ajanjakson aikana, esim. viikko
L= hankinta-aika, pituus viikoissa

B= varmuusvarasto tavarayksikoissa

(Sakki 2003, 102).

3.5.2 Kahden laatikon menetelméa

Varastoinnissa voidaan kayttaa niin sanottua kahden laatikon menetelmaa. Se on
hyvinkin k&ytdnndnlaheinen menetelmé varastoléhtoisesta ohjauksesta. Tamé me-
netelmé& toimii hyvin tuotteilla joiden kulutus on tasainen. Tuotteelle lasketaan
tilauspiste ja tuotteet sijoitetaan erilliseen hyllyyn tai laatikkoon. Ndma tuotteet

otetaan kayttoon vasta kun muu varasto on ehtynyt. Viimeiseen laatikkoon on
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Kiinnitetty tilauskortti, jonka perusteella uusi tilaus tehdaén. Saapuvat tavarat sit-
ten tdydennetddn “viimeiseen laatikkoon™ ja loput tuotteet sijoitetaan normaaliin
varastoon. Taydennyseran tulee olla tarkoituksenmukainen, koska ostotapahtuma
muodostaa helposti valillisia kustannuksia ja on suuri kuluera varsinaiseen os-
toeréan nahden (Sakki 2003, 101-103).

3.5.3 Min-Max-menetelma

On tarkoituksen mukaista maaritell& tuotteelle varastoraja, jonka valilla varasto-
maaré voi liikkua. Varastossa tuotteelle madritell&dn vahimmais- ja enimmaisraja.
Varastojen ollessa naiden ennalta annettujen arvojen vélissa, tilauksia ei tehda.

Varastoarvojen alittuessa tuotetta tilataan lisdé. (Sakki 2003, 104)

Varastoarvot voidaan laskea seuraavasti.

e Maksimivarasto = varmuusvarasto + menekki tilausvali ja hankinta-ajan
aikana

e Minimivarasto = tilauspiste = keskimaarainen menekki hankinta-ajan ai-
kana + varmuusvarasto

e Tilausera = maksimivarasto — tarkasteluhetken varastoméara — saapumatta
olevat ostotilaukset

e Tilausvali = vuosikulutus / optimitilauseré (EOQ)
(Sakki 2003, 104)
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KUVIO 16, Min-Max menetelma (Sakki 2003, 104)

Tassa mallissa erakoot vaihtelevat, mutta samalla kerralla tilataan kaikkia tilausra-
jan alittaneita tuotteita samalta tavarantoimittajalta, jolloin saadaan kustannussaa-
toja kuljetuksissa (KUVIO 16). Tdma menetelmad soveltuu hyvin tuotteille, jotka
ovat abc-analyysin mukaan c- ja d- tuotteita. Ylarajan asettaminen taas estaa sen,
ettei tuotteita tilata lilan suurissa erissd, mutta kuitenkin saadaan ostokertoja va-
hennettya (Sakki 2003, 104).

3.6  Tavaran saapuminen

Tavaran varastointi alkaa siitd, kun se vastaanotetaan. Vastaanoton tehtdvaan kuu-
luu selvittaa, ettd saapuneet tavarat ovat oikeita ja vahingoittumattomia seka se,
ettd niitd on tilattu mé&éara. Ostajat saavat tarkeaa tietoa vastaanotosta. He voivat
selvittad, minkélainen toimittaja on ja tayttadko se lupaukset. Vastaanotto vaikut-

taa myos varastokirjanpidon oikeellisuuteen (Karhunen ym. 2004, 374-376).
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Vastaanottoon saapuu kolmenlaisia lahetyksié:
— Varastotdydennyksia
— Kauttakulkuja

— Palautuksia

Kun tavara saapuu varastoon, sille tehdéan seuraavia toimenpiteita:
— tilaajan tunnistaminen

— kollien mé&arén tarkastaminen

— kunnon tarkastaminen

— rahtikirjan kuittaus

— lahetyksen jarjestely puskupaikkaan
— rahtikirjan arkistoiminen

— mahdolliset lavapalautukset

— tavaran hyllytys

— tietojen vieminen tietojarjestelmiin
(Karhunen ym. 2004, 374-376)

Varastot kokevat palautukset yleensa ongelmana. Syy tahan 16ytyy monesti puut-
teellisista dokumenteista. Niistd harvoin selviad mita on palautettu, mitd ei, ja jos
on palautettu, niin milloin. Palautettavien tuotteiden kunto on yleens& huono. Mo-
nesti palautukset koetaan viela ty6laiksi. Talloin ne herkasti jadvat kasittelematta
pitkiksikin ajoiksi. Ndm4 tuotteet vievat varastosta tilaa, sitovat padomaa, sekoit-
tavat varastokirjanpitoa. Palautuksien késittely on vieldkin vaikeampaa pitké&n ajan
kuluttua. Palautukset tulisikin tehd& niin nopeasti kuin mahdollista (Karhunen ym.
2004, 374-376).

3.7 Viivakoodi

Tavaroiden, tapahtumien ja henkil6iden seurantaa helpottava jarjestelmé on viiva-
koodi. Se helpottaa mm. tavaran seurantaa ja sen avulla voidaan selvittda, missé
tuotetta on viimeksi késitelty (tuote on luettu). Viivakoodissa numeroita ja Kirjai-

mia esitetddn optisessa muodossa. Viivakoodi muodostuu joukosta mustia ja vaa-
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leita erilevyisia viivoja (KUVIOT 17 ja 18). Viivakoodi tyyppeja on monia satoja,
mutta vain alle kymmenen niistd on laajemmassa kaytossa. Suomessa on yleisessa
kaytdssa kolme erilaista viivakoodityyppid, jotka ovat esitelty tarkemmin kuviossa
17. Code 39, Code 128 ja EAN-13 (Karhunen ym. 2004, 389-391).

CODE 39 CODE 128 EAN-13

| |1
el NN - 1 D 03351011 841234512245

KUVIO 17, Viivakoodi malleja (Karhunen & Pouri & Santala 2004, 390)

ETRA 7

Your Industrial Partner

7010C4106060

AR O =
DIN 931-8.8 M6X60 ZN KUUSIORUUWI
OSAKIERRE SINKITTY

ETRA

Your Industrial Partner

701004106070

LA W

DIN 931-8.8 M6X70 ZN KUUSIGRUUV!
OSAKIERRE SINKITTY

KUVIO 18, Etran Sandvikin tuotantotiloissa k&yttdma viivakoodimalli

Viivakoodi tulisi valita sen kayttotarkoituksen mukaan. Siihen vaikuttavat mm.
viivakoodille kaytettavissa oleva tila, tiedon sisdltd seké olosuhteet jossa sitéd kay-
tetdén. Yrityksen ei tulisi pelkéstaan ajatella omia tarpeitaan vaan asiakkaan tar-
peet tulisi myds huomioida. EAN koodi on yleisin ja se on kaupan kaytdssa jo
lahes kaikissa tuotteissa. Asiakirjoissa viivakoodin kayttd on yleistymassé. Sen
kayttd vahentéa tietojen syottamista jarjestelmiin ja se myos vahentad merkittavéas-
ti virheitd (Karhunen ym. 2004, 389-391).
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Kannettavilla viivakoodin lukulaitteilla saadaan haluttaessa varasto lahes paperit-
tomaksi. Lukulaitteella voidaan kaikki tarvittava tieto siirtdd katevasti padjarjes-
telmaan. Talla tavoin esimerkiksi ker&ajat voivat ottaa asiakastilaukset lukulaittee-
seen ja kerdtd tdmén mukaan tilaukset. Hyllytyksessé voidaan suoraan lukea hyl-
lypaikat ja varmistaa oikeat tiedot varastokirjanpitoon (Karhunen ym.2004, 389-
391).

Viivakoodia voidaan hyddyntéa kuljetuksissa ja tavarankasittelyssa. Esimerkiksi
henkil6illa, autoilla seka reiteilla on omat viivakoodinsa. Lisaksi ovat omat viiva-
koodit lastaukselle (alkamiselle ja loppumiselle), tuotteen saapumiselle asiakkaan
luokse, lahtemiseen asiakkaan luota, paluun kotiin jakelureitilta, paluukuorman

purun alkamiseen ja paattymiseen (Karhunen ym. 2004, 389-391).

3.8 Hyllyt ja laatikot

Pientavarahyllyt (Kuviot 19 ja 20) ovat monipuolisia niiden kevyen rakenteen
vuoksi. Niiden jarjestaminen on helppoa ja ne voidaan helposti muovailla tavaran
muodon ja tilantarpeen mukaan. Pientavarahyllyissa voidaan myos helposti vaih-

taa tuotteiden paikkaa menekin mukaan (Karhunen ym. 2004, 338-339)

s

' 3

H

Kuvio 19 pientavarahylly (Karhunen & Pouri & Santala 2004, 338
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Kuvio 20, laatikkoteline (Karhunen & Pouri & Santala 2004, 339)

Pientavarahyllyjen leveys on noin 600-800 mm seka syvyys on noin 300-600 mm.
Kéytetyimmét tuotteet tulee sijoittaa parhaille paikoille, joka on hyllyn keskiosas-
sa. Ylhaalle seka alhaalle taas sijoitetaan tuotteet joiden kayttd on vahadisempéaa
(Karhunen ym. 2004, 339-340)



35

4 CASE ETRA & SANDVIK

Opinndytetyon caseosuudessa késitelladn Etran ja Sandvikin tilaus-
toimitusprosessia. Tarkoituksena on tutkia tilaus-toimitusprosessin osa-alueista
hankintoja, hyllytyst4 sek& varastointia. Tarkoituksena on tehda nykytilan kartoi-
tus ja tarjota kehitysehdotuksia tutkittuihin osa-alueisiin. Tilausprosessissa keski-
tytdan oikeiden tuotteiden oikeanaikaiseen sekd maaraiseen tilaamiseen. Hyllytyk-
sessd ja varastoinnissa pyritdén aikaansaamaan kustannussaéstoja helpottamalla ja
tehostamalla tyGté seka saastdamélla aikaa. Tavoitteena on tilata oikea maaré tuot-
teita, jolloin tuotteisiin sitoutunut padoma pienenee, vahentéa tydhon kaytettavaa
aikaa yhdistamalla tydvaiheita seké saada tuotteiden kiertonopeus suuremmaksi.

Hyllyjarjestykseen on myos tydssa keskitytty tilan lisadmiseksi seka saastamiseksi.

4.1  Yritysesittelyt

Yrityksista on esitelty Etola, Etra ja Sandvik. Etra on osa suurempaa Etola konser-
nia ja Etra tarjoaa Etolan teollisuuspalveluita. Se tuo maahan sekd valmistaa itse
teollisuustuotteita. Sandvik valmistaa kaivostoimintaan sekd rakennusteollisuuden

tarpeisiin koneita ja laitteita.

Etola

Etola-yhtiot on teollisuus-tuotteita ja -tarvikkeita maahantuova, valmistava ja
markkinoiva yritys, joka muodostuu noin 30 yhteistydssa toimivasta erikoisliik-
keesta (Etra 2008).

Yhtion paatoimialat ovat teollisuuskumit, -muovit, -teipit, johdintarvikkeet, elekt-
roniikka, tyosuojelutuotteet, tiivisteet, kiinnitystarvikkeet, hydrauliikka, hionta,
hitsaus, laakerit, tyokalut ja sdéhkotydkalut (KUVIO 21).
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Prosessi-
teollisuuden
tiivisteet

Hydrauliikka Kiinnitys- Kone- ja
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ja siivous Lukitteet

Elektroniikan
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Materiaalin-
Kasittely

Ty6turva Tekstiilipalvelut Hionta Hitsaus Koneet Teollisuusteipit

Laitteet Johdintarvikkeet

Kisi- ja
sahkotybkalut

KUVIO 21. Etolan toimialat (Etra 2009)

— ETOLA-yhtididen kokonaisliikevaihto 415 milj. euroa

— Liikevaihto teollisuustuotteissa 380 milj. euroa

— Kokonaishenkilostoméaara yli 1600

— Teollisuustuoteryhman henkildsté 1400 josta n.170 valmistuksessa
— Varaston arvo yli 60 milj. euroa

— Varastonimikkeita yli 180 000 kpl

— Toimitilat noin 100 000 m?

(Etra 2008)

Etra

Etra on osa Etola konsernia. Etra tarjoaa teollisuustuotteita ja — palveluja. Se on
erikoistunut kunnossapitoon, tuotantoon, rakentamiseen, ympéristonhoitoon ja
varastointiin. Toimipisteet koostuvat noutomyymalasta, paikallisvarastosta ja
asiakaspalvelusta. Etran liikevaihto on 160 milj. euroa ja henkil6ston maara on
500. Toimipisteita sill&4 on 40 paikkakunnalla (Etra 2008).
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Etra Lahti

Lahden Etra syntyi heindkuussa 2007, kun ER-tarvike, Himeen Konesampo, teol-
lisuus Etola ja TKA-Yhtyma fuusioituivat. Tall6in syntyi ETRA Mecacenter Lah-
ti. Paatuoteryhmia ovat: tekniset kumit ja muovit, SKF-laakerit, hitsaustarvikkeet,
kéasi- ja s&hkotyokalut (Etra 2009).

Etra Lahteen fuusioitui my6s logistiikkayhtio 1.1.2008. Liikevaihto Lahdessa on
9,0 milj. euroa, henkildston maaré 25 ja toimitilat 2500 m2. Toimitilat sisaltavat

myymalatilaa seka varastointitilaa (Etra 2009).

Etran logistiikan hyllytyspalvelu

Hyllytyspalveluissa huolehditaan, etta asiakkaan kanssa sovitut tuotteet ja maarat

ovat sovituissa hyllytyspaikoissa saatavilla.
» Asiakkaan kanssa sovitaan hyllytettavat tuotteet, hyllytyspaikat ja vakio-
tdydennysmaarat seka taydennysvali.

» Hyllytyspaikkaan merkitéan jokaiselle tuotteelle hyllypaikka (hyllynreuna-
tarra).

» Hyddyntaen hyllynreunatarrojen viivakoodeja muodostetaan taydennysti-
laus puutteiden perusteella suoraan jarjestelmaan.

» Tuotteet toimitetaan ja hyllytetddn seuraavan kdynnin yhteydessa.

» Laskutus ja raportointi voidaan tehda tarvittaessa hyllytyspaikkakohtaisesti
(Etra 2007)

Sandvik

Sandvik toimittaa maanalaiseen sekd maanpéalliseen kaivostoimintaan seké ra-
kennusteollisuuteen liittyvid koneita ja laitteita. Tuotevalikoimaan kuuluu poraus-
kalustoa, kuljetus- ja teiden kunnossapitovélineitd, kuljettimia sek& varaosa ja
huoltopalvelua (Sandvik Mining 2009).
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Sandvikilla koko konsernissa tydskentelee 50 000 tydntekijaé ja se toimii 130
maassa. Sandvikin myynti on vuodessa SEK 93 miljardia. Sandvikin kaivosteolli-

suuden osuus myynnistd on SEK 38 miljardia (Sandvik 2009)

4.2 Tutkimuksen toteutus

Tutkimusosuudessa on kaytetty tiedonlahteend osallistuvaa havainnointia seka
haastatteluja. Haastateltavia olivat hyllytt4jat, jotka suorittavat myos tilaus- hylly-
tysprosessin Sandvikin tiloissa, tuoteasiantuntija, logistiikkakumppani seka Lah-
den megacenterin paikallispaallikko. Logistiikkakumppani on Etran tyontekija,
joka hoitaa tilaukset Etran omaan varastoon, selvittdd mahdollisia virheita seké
hallitsee tilauksia kokonaisuudessaan. Kaikki haastateltavat henkilot olivat Etran
tyontekijoitd. Paikallispaallikon haastattelu tapahtui kevéélla 2009 ja muut haas-
tattelut tehtiin syksylla 2009, sen jalkeen kun osallistuvan havainnoinnin avulla oli
saatu mahdollisimman tarkka kokonaiskuva. Haastatteluiden avulla tarkennettiin
myos osallistuvan havainnoin aikana heranneitd kysymyksid. Haastatteluissa esi-
tettyja kysymyksié ei niinkaan ollut suunniteltu etukéteen, vaan kysymykset hera-
sivat osallistuvan havainnoin aikana ja olivat tarkennuksia tehtavaéan tyohon.
Haastattelut pidettiin nopealla aikataululla havainnoin jalkeen, viimeistaéan seu-

raavana paivana.

Haastatteluissa tarkeintd on saada mahdollisimman paljon tietoa. Haastatteluihin
perustuvia tutkimuksia on monesti kritisoitu, mutta haastattelut ovat kuitenkin
tarkeitd tiedonlahteité laadullisessa tutkimuksessa. Haastattelussa saadaan helposti
tietdd, mitd ihminen ajattelee ja miksi han toimii niin kuin toimii (Tuomi ym.
2009, 72-73).

Osallistuva havainnointi tapahtui seuraamalla hyllyttdjan ty6ta koko tilaus- toimi-
tusprosessin matkalla. Osallistuva havainnointi tapahtui Sandvikin toimitiloissa
seuraamalla Etran tyontekijoitd. Havainnointikertoja oli useampia syksyn 2009

aikana. Tarkoituksena oli saada mahdollisimman tarkka késitys tilaus- toimitus-



39

prosessin eri vaiheista seka tehtavésté tydsta. Havainnoinnin aikana herénneita

kysymyksid myos tarkennettiin haastatteluilla.

Havainnointi on laadullisen tutkimuksen yleinen tiedonhankintamenetelma. Ha-
vainnointi on haasteellinen tutkimuksen kannalta, jos sitd kéytetaan ainoana ai-
neistonkeruumenetelmand. Kuitenkin yhdessé haastatteluiden kanssa oma havain-
nointi on hyvinkin hyodyllinen ja tarkeé osa tutkimusmateriaalin hankinnassa.
Havainnointi on hyva tyovéline silloin, kun tutkittavasta tyosté tiedetddn véhén
(Tuomi ym. 2009, 72-73).

4.3  Tilaus-toimitusprosessin nykytila

Etra tarjoaa Sandvikille hyllytyspalvelua, jossa Etra tilaa, kuljettaa ja hyllyttaa
tuotteet Sandvikin puolesta. Hyllytys ja tilaus tapahtuvat Lahden Sandvikin tuo-
tantotiloissa ja tuotteet menevat suoraan tuotannon kayttoon. Etra ja Sandvik ovat
tehneet yhteistyota jo vuosin ajan. Nykyinen tilaus- ja toimitusketju on suunniteltu
palvelemaan seka Etraa ettd Sandvikia. Toimitettavien nimikkeiden méara on
1500-2000. Tilausmaaréat vaihtelevat ja ovat talouden taantuman takia pudonneet.
Nimikkeisiin kuuluu mm. pultteja, tiivisteitd, liimoja, tydhanskoja, turvakenkia,
tyokalupakkeja jne. (Logistiikkakumppani). Varaston arvo Lahden megacenterissé
on yhteensa n. 800 000 euroa ja tasta n. 200 000 euroa on Sandvikille vietavien

tuotteiden varastoarvo (Paikallispaallikko)

Ennen talouden taantumaa tilauskoko oli viikoittain noin 200 rivié. Talloin k&ytiin
hyllyttdmassé ja tekemassé lisétilauksia kolme kertaa viikossa, mika tyollisti par-
haimmillaan nelja henkil64. Nyt taantuman aikana tilausmé&arat ovat pienentyneet
ja hyllytyskertoja on viikosta riippuen 1-3 kertaa ja rivien maara on noin 20-
30/hyllytyskierros. Yhden hyllytyskierroksen pituus on noin 1,5 tuntia ja taytto-
paikkoja on yhteensé neljatoista. Taantuman takia myods Etra on pienentényt varas-

toja, mutta Sandvikilla tilauspisteita ei ole alennettu (Logistiikkakumppani).
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Kéytannossa tilaus-toimitusprosessi toimii seuraavasti: Tuotteet kerdtdan Etran
Lahden megacenteriss, josta ne kuljetetaan Sandvikin Lahden tehtaalle. Siella
tuotteet puretaan varastoon odottamaan. Hyllyttdjé tekee ensin kierroksen taytto-
paikoilla ja tdydent&a hyllyt. Kun tdydennykset on tehty, tehd&éan uusi kierros jol-
loin tehdaan lisatilaukset, josta siirtyy tieto sahkdisesti Etralle. Myds laskutus toi-

mii sahkdisesti.

Tilaus

Tilaus-toimitusprosessi lahtee jo kayntiin edelliselld hyllytyskierroksella Sandvi-
kin tiloissa. Hyllytyksen jalkeen tehdaén uusi kierros, jolloin tehdaan taydennysti-
laukset. Tarvittavat tdyttoméaarat luetaan kannettavalla viivakoodin lukijalla, josta
tieto siirtyy reaaliajassa suoraan Etran tietojarjestelméaan tilattaviksi tuotteiksi.
Tieto tilauksesta ja mahdollisista virheista siirtyy ensin Etran padjarjestelmaan

Helsinkiin, josta se siirtyy sahkopostilla Lahteen.

Etran sisédinen jarjestelma on intranet jarjestelma. Tamé mahdollistaa, etta tilaus-
ten ja toimitusten sek& varaston seurantaa voidaan hoitaa myds Helsingin paékont-
torista kasin. Jarjestelmésta saadaan tarkempia tietoja tuotteiden kulusta, varasto-

madristd, tilausmaarista seka niihin sitoutuneista padomista. (Tuoteasiantuntija).

Lahdessa tilaukset kaydaan Iapi rivi riviltd ja tarkastetaan, onko Lahden varastossa
tuotteita riittavasti. Jos tuotteita ei ole, niitd tilataan Lahden varastoon lis&4. Tilat-
tavat tuotteet tulevat paéséantdisesti oman konsernin sisélta ja suuremmissa erissa,
koska varmuusvarasto halutaan pitd4 korkeana palveluasteen takia. Sandvik on

vaatinut, ettd tuotetta kuin tuotetta tulisi olla saatavilla puolen tunnin toimitusajal-

la (Logistiikkakumppani).

Jokaisella tuotteella on oma viivakoodinsa (KUVIO 18), johon on syotetty tuot-
teen tiedot seka tilauspiste. Viivakoodi sijaitsee hyllyssd, joko suoraan tuotteen
hyllypaikalla tai laatikossa. Hyllyttaja lukee viivakoodinlukijalla viivakoodin ja

saa naytolle tiedot tuotteesta ja sen tilauspisteestd (Logistiikkakumppani).
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Koska tuotteita on useasti viela hyllyssa jéljella, hyllyttdja joutuu laskemaan tuot-
teet, jos se on mahdollista, tai arvioimaan silmamaaéraisesti tilattavien tuotteiden
maarén. Monesti tuotteita ei pystyta suoraan laskemaan, koska tuotteet saattavat
olla hyvinkin pienikokoisia ja laatikossa niitd voi olla useita satoja irrallaan. Toi-
sinaan tuotteet on pakattu pusseihin tai laatikoihin, joita Sandvikin tyontekijat
eivét ole ottaneet kokonaan kayttéonsé. Koko pussin tai laatikon kéyttdonoton
asemesta tyontekijéat ovat avanneet pakkaukset ja ottaneet sieltd vain osan kayt-

toonsa.

Tuotteiden saldomaéria ei myoskaan voida seurata suoraan Etran tai Sandvikin
tietojarjestelmista. Jos haluaa tarkan saldon, se tulee kayda katsomassa. Mydskaan
varsinaista inventaariota ei tuotteille juurikaan koskaan tehda. Tuotteiden inven-
toinnin avulla saataisiin tayttopaikoilta turhaa tavaraa poistettua ja saataisiin tilaa
lisa4 tuotteille, joilla kysyntdd on. Samalla kun turhia tuotteita saataisiin poistet-
tua, myds tuotteisiin sidottu pddoma pienenee. Tama heijastuu suoraan Sandvikin
tiloissa varastoitaviin kuin mygs Etran omaan varastoon, koska Etran tulee pitd

oman varaston palveluaste korkeana (Varastotyontekija 1).

Kéytannossa, jos jokainen hyllypaikka lahdettéisiin lukemaan viivakoodilla, siind
kuluisi kohtuuttomasti aikaa. Taman takia hyllyttdjan kokemus nousee suureen
arvoon, koska hyllyttaja nakee jo silmédmaaraisesti mité tuotteita tulee tilata. Sand-
vik on méarannyt tilauspisteen, mutta tayttomadria ei niinkaan seurata. Sandvikille
riittad, etté tuotetta on aina saatavilla ja riittavasti hyllyssa. Vaikka tilauspiste ja
tilausvali ovat kdytossé, siihen sovelletaan my6s Min-Max menetelmad. Taméa
perustuu pitkalti yritysten véliseen luottamukseen. Sandvik ei mydskaan seuraa
aktiivisesti hyllytettyjen tuotteiden kiertonopeuksia vaan seuranta tehd&an lahinna

Lahden Megacenterissé sekad Etran Helsingin konttorissa.

Kuljetus ja saapuminen

Tuotteet kuljetetaan Sandvikille Lahden megacenterin omilla ajoneuvoilla. Samal-

la voidaan myds vieda tavaraa muihinkin yrityksiin Lahden seudulla. Sama henki-

16 kerdilee ja lastaa tuotteet kuljetusautoon, kuljettaa, purkaa seka hyllyttaa ne



42

asiakkaan tiloissa. Tuotteet kuljetetaan Sandvikin Lahden tehtaalle ja auto voidaan
ajaa suoraan varastoon siséén, jossa lasti puretaan, minka jalkeen auto siirretdén
pois varastotiloista. Varastoon on auto helppo ajaa siséan ja purkaa tuotteet, jonka
jalkeen auto ajetaan ulos toisesta paastd (KUVIO 22). Tuotteet on lastattu lavoille.
Lavat puretaan suoraan lattialle, josta ne Rocklaa apuna kéyttaen viedaan suoraan
tdydennyspaikoille. Tuotteita ei varastoida pitkaksi aikaa, vaan ne vied&an suoraan
tuotannon yhteydessa oleviin hyllytyspaikkoihin. Myds normaali vastaanottotar-

kastus jatetdan saapuville tavaroille tekemétté.

Hyllytys ja varastointi

Hyllyttaja saa kéayttoonsé Rocklan Sandvikilta. Kun kaikki tayttopaikat on kayty
lapi ja tilaukset tehty, aloitetaan tuotteiden hyllytys. Hyllyttdja hakee tavarat varas-
tosta ja lastaa ne Sandvikin Rocklaan. Hyllyttaja kiertaa hyllytyspaikat 1api ja tay-
dentaa tilatut tuotteet suoraan hyllyihin. Hyllytyspaikkoja Sandvikin tehtaalla on
yhteensé neljatoista. Suurin osa ndista tayttopaikoista on suoraan tyopisteilld ja ne
toimivat kahden laatikon menetelméllad. Tdma menetelma on esitelty tarkemmin
kappaleessa 3.5.2. Téaydennyspaikat sijaitsevat kahdessa tuotantohallissa: 1V sek&
PVT hallissa, joiden valissa on varasto (KUVIO 22). IV puoli on saanut nimensa
isovarasara tuotannosta ja PVT puoli on saanut nimensa pienvasara valmistuksen

mukaan.

IV-halli PVT-halli

=

Varasto

|

KUVIO 22. Pohjapiirros IV- ja PVT-hallista seka varastosta
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Tdydennyspaikat ovat myos lahell& tydpisteitd, joista tyopisteiden tyontekijat voi-
vat kdyda hakemassa omiin tarpeisiinsa tuotteita. Kun kaikki tuotteet ovat hyllytet-
ty, Rockla palautetaan varastoon ja lahdetaan tekeméaan uusi kierros tdydennystila-
uksia varten. Taman jalkeen paikalta poistutaan ilman mitaan kuittauksia.

Hyllyt ovat pientavarahyllyja seka niihin sijoitettavia muovilaatikoita. Hyllyt seka

laatikot on esitelty kappaleessa 3.8, Hyllyt ja laatikot.

4.4 Ongelmat ja kehitysehdotukset

Tutkimuksen tavoitteena on kehittéé tilaus-toimitusprosessia kohdeyrityksissa.
Lahtokohtana on keskittyd enemmaén hyllytys- ja tilausprosessiin. Tietojérjestelméa
on luotettava. Kannettava viivakoodinlukija on toiminut hyvin, ja se on ollut kay-
t0ssé nyt puolitoista vuotta. Muutama ongelma viivakoodinlukijan kanssa on ollut
tietoyhteyksien katkeamisen takia, mutta tilaukset on aina saatu oikeanlaisina seké

maaréisina (Varastotyontekija 1).

Ongelmakohtia ja kehitysideoita voidaankin etsié lahinna hyllytysprosessista,
ajankadytosta seka tilojen hyodyntamisesté. Tilanpuute ja ahtaus ovatkin yksi toi-

minnan kehittdmisen lahtokohta.

Ajankayttd on merkittava tekija hyllytys- ja tdydennystilausprosessissa. Talla het-
kelld hyllytt&j& purkaa tuotteet ensiksi autosta, minka jalkeen tehd&an hyllytyskier-
ros. Kun kaikki tuotteet ovat hyllytetty, aloitetaan uusi kierros, jolloin hyllypaikat
luetaan ja tehd&an tdydennystilaukset. Aikaa saataisiin sééstettyd ja tyota tehostet-
tua, jos hyllytyskierroksella tehtéisiin myos taydennystilaukset, koska hyllytyspai-
kat sijaitsevat kahdessa hallissa ja tuotantotilat ovat suuret. Pelkastadan paikasta
toiseen siirtymiseen menee aikaa. Lisaty6td tamé malli ei hyllyttgjélle tuota. Sa-
malla tdytyy my6s muistaa, ettd trukkien ja tuotantokoneiden seassa tulisi liikkua

mahdollisimman véhén.
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IV puolen kotelointi-tuotantopisteessa olevan tayttopaikan suuntausta tulisi k&an-
t&& kuvion 23 mukaisesti. Hylly on nyt hieman hankala, koska se vaikeuttaa tuo-
tantotyontekijan liikkuvuutta hyllyn seka tuotantokoneiston vélilla, koska niiden
valilla on suuri tolppa, hyllyja sekd monesti lattialla on tavaraa (KUVIO 23). Hyl-
lyn k&éantamiselle on riittavasti tilaa. Hyllyn kdantdminen avaisi tyontekijalle va-

paan kaytavan hyllylle vaikeuttamatta hyllyttajan tyota.

;
~

Nykytila kehitysidea

. tayttopaikka . tayttopaikka

KUVIO 23. Kotelointitydpisteen tayttopaikka

Kotelointitydpisteen tayttopaikalla on myos hylly, joka on varaston puolella oven
takana. Hylly olisi hyva saada siirrettyd samaan tilaan tuotantokoneen kanssa, jotta
tuotantotyontekijélla olisi helpompi saatavuus tuotteisiin. Tassa hyllyssa on turhaa
tavaraa. Hyllyttdja kertoi, ettd hyllyssa 1/3 tuotteista on erittdin vahan tai ei ollen-
kaan liikkuvaa tavaraa (Varastotyontekijé 1). Tuotteet tulisikin inventoida ja tar-
kastaa, onko tuotteille kdyttod laisinkaan. Ndin saataisiin tilan tarve pienemmaksi

ja hylly siirrettya lahemmaksi tuotantokoneistoa.
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IV puolen kokoonpanon tayttépaikalla sijaitsee useampi hylly. Nama hyllyt on
aseteltu ahtaasti eivéatka ole kovin tukevat (KUVIO 24). Hyllyttaja joutuu tydsken-
telemé&én ahtaassa tilassa ja huonossa asennossa. Myos tuotantotyontekijat joutu-
vat ahtaissa tiloissa etsimaan tarvitsemiaan tuotteita. Hyllyttaja on kokenut, ettei-

vat hyllyt ole tarpeeksi tukevia (Varastotyontekija 1).

!
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Nykytila Kehitysidea
KUVIO 24. Hyllyjarjestyksen nykytila ja kehitysehdotus

Hyllyja ei tarvitse vaihtaa uusiin tai toiseen hyllymalliin, jotta ongelmat saataisiin
ratkaistua. Riittaa, etta hyllyt jarjestelldén jarkevasti uudelleen, kuten kuviossa 24
on esitetty. Hyllyja yhdistamaéll& niisté saataisiin huomattavasti tukevammat. Sa-
malla saataisiin liséa tydskentelytilaa. Hyllyja yhdistamalla on mahdollista saada
tilaa jopa lisdhyllyille. Esitetty hyllyjen yhdistdminen on ainoa keino saada lisaa

tilaa, koska hyllyjen vieressd kulkeva kdytava estad muunlaisen uudelleenjarjeste-

lyn.

IV puolen liimahyllylld tulisi kiinnittdd huomiota tilausmaéariin. Tall& hetkell& lii-
mahyllyssé on tuotteita, jotka ovat lahelld pilaantumista. Liimalla on viimeinen
kayttopaivé, joten olisi hyva, ettd tuotteen menekkia seurattaisiin tarkemmin ja

tilauspiste asetettaisiin pienemmaksi.



46

PVT puolen tayttopaikalla viisi on ahdas kaytava, jossa litkkuu trukkeja. Trukit
likaavat viivakoodeja, jolloin niiden lukeminen vaikeutuu ja laatikoita rikkoutuu
trukin osumista. Tahan ei juuri voida vaikuttaa tilan ahtauden takia. Hyllylle ei
I6ytynyt parempaa paikkaa. Toisaalta hyllyssa sijaitsevien laatikoita voitaisiin
vaihtaa syvyysasteelta pienempiin, mutta todellisuudessa talla ei juurikaan saavu-
teta tehokkuutta tai hyotyja. Myos tavaroiden mahtuminen laatikoihin voisi talléin

muodostua ongelmaksi (Varastotyontekija 1).

PVT puolen tayttopaikka yhdeksassa on hylly hieman rikki ja hyllytt4ja epaili
my0s sen kestavyytta (Varastotyontekija 1). Hyllyyn lastataan painavaa tavaraa,
joten on ajan kysymys, koska hylly hajoaa. Téassa hyllyssd on ongelmana, etta
kaikki pultit eivat siihen mahdu, vaan ne taytyy useasti jattaa lattialle hyllyn vie-
reen. Tyoturvallisuuden takia hylly tulisi korvata uudella hyllylld mahdollisimman
pikaisesti, koska painavat tuotteet saattavat romahduttaa hyllyn. Kyseiselle taytto-
paikalle olisi mahdollista asentaa levedmpi sek& korkeampi hylly. Hyllya ei tarvit-
se korvata erilaisella mallilla. Nykyinen malli on sopiva kayttétarkoitukseen, mut-
ta leveytté ja korkeutta voitaisiin lisatd. Hylly on malliltaan moduloitava, joten

siihen voidaan lisdosia hankkimalla saada liséé korkeutta ja leveytta.

PVT puolen tydhanskakaappi on epajarjestyksessd, jonka hyllyttdja koki ongel-
maksi (Varastotyontekija 2). Kaappiin ei isompia hyllyja mahdu kaapin syvyyden
takia. Téassa kaapissa on vaikea arvioida tuotteiden todellinen mééara. Jos tyéhans-
koja aletaan laskea, menee siind kohtuuttomasti hyllyttdjan aikaa. Tassa kaapissa
olisikin hyva mietti& tilauspisteen pienentamista. Eika myoskaan olisi niin vaaral-
lista, jos tasta hyllysta hanskat loppuisivat, koska myds IV puolella sijaitsee isom-

pi kaappi, johon ty6hanskoja saadaan varmasti riittdva maara.

Tyo6hanskakaappien tulee sijaita 1ahelld tuotantokoneita, koska hanskojen kulutus
on suuri. Taman takia tyéhanskakaappien uudelleensijoittaminen esim. lahelle

pukuhuonetiloja ei ole jarkevaa, eikd myodskaén tilan ahtauden takia mahdollista.
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Tayttopaikoilla tulisi kiinnittdd enemman huomiota tuotteiden kiertonopeuksiin ja
optimaalisiin ostoeriin. T&m4 sen takia, ettd saataisiin varaston arvo pidettyé pie-
nempana seka siksi, ettd saastettdisiin muutenkin rajallista tilaa. Monesti kiertono-
peudeltaan pienemmill& tuotteilla on samankokoinen laatikko ja ne vievat saman
verran tilaa kuin nopeamman kiertonopeuden tuotteet (Varastotyontekija 1), koska
tuotteiden hyllypaikat ovat rajalliset ja varsinkin kun tuotetta menee enemman,
joudutaan niita joskus myds varastoimaan lattioille. Hyllyjen varsinaiselle lisayk-

selle ei kovin paljon ole mahdollisuuksia rajallisten tilojen vuoksi.

Nyt on havaittavissa, ettd tuotteita saatetaan hieman turhaankin vieda Sandvikille
hyllyyn, vaikka todellista tarvetta ei olisi. Td&mé on seurausta korkeasta palveluas-
teesta seké ajattelutavasta, ettd on hyva kunhan tavaraa on riittavasti. Tallgin tuo-
tetta taytyy tilata Lahden megacenterin varastoon ja se sitoo myds siella varastoti-
laa sek& pddomaa, koska palveluaste halutaan pitad korkeana. Néin tulee helposti
tilattua tuotteita turhaan varastoon ilman todellista menekkid. Témén takia onkin
varottava niin sanottua piiskavaikutusta, josta on kerrottu enemman sivulla seit-
seman. Tuotteisiin sidottu pddoma voi olla yllattavankin suuri. Varsinkin pienella

kiertonopeudella siité tulee merkittavé kuluerd, kuten kuvioissa 13 ja 14 on esitet-

ty.

Piiskavaikutuksen vahentamiseen, kieronopeuksien lisaédmiseen seka optimaalisen
ostoeran saavuttamiseksi saataisiin helpotusta tuotteiden luokittelulla. Hyvia apu-
valineita tuotteiden luokitteluun ovat ABC- sekd XY Z-analyysit. Optimaalisen

tilauseran laskemiseen hyvé tyokalu on ns. Wilsonin kaava.

Naiden apuvalineiden avulla luokittelu olisi helpompaa ja saataisiin rajalliset hyl-
Iytilat paremmin kayttoon. Kiertonopeudeltaan pienemmille tavaroille voitaisiin
varata pienempi hyllypaikka ja néin ollen kiertonopeudeltaan suuremmille tuotteil-
le saataisiin enemman tilaa. Samalla kun tuotteiden ostoerid optimoitaisiin, myos
varastoon sitoutunut pd&doma pienenee. Tuotteiden seuranta myos helpottuu luokit-
telun avulla, sek& optimaalinen ostoerd olisi helpommin laskettavissa. Kaikkia

nimikkeité ei tietenkaan voida niiden suuren maaran takia luokitella. Luokittelu
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olisi syyta tehda ainakin tuoteryhmittdin, kuten hanskat, liimat pultit jne. Mielel-

1d4n kuitenkin mahdollisimman tarkasti.

ABC-analyysilla luokitellaan tuotteet niiden kulutuksen tai euromadraisen myyn-
nin mukaan viiteen eri luokkaan. Luokittelun avulla saadaan parempi kuva siita,

miten ohjausta seka resursseja tulee kehittad (Sakki 2003, 91).

XY Z-analyysi on hyodyllinen varsinkin, kun tavaran kasittelyd halutaan kehittaa.
Tama analyysi on myos hyodyllinen varastopaikkojen maarittelyssa. Analyysin
avulla pystytaéan tutkimaan mm. tuotteiden myynnin ja nettotuloksen muodostu-
mista (Sakki 2003, 96-97).

45  Johtopaatokset

Kokonaisuutta arvioiden tilaus-toimitusprosessi on hoidettu hyvin. Viivakoodijar-
jestelmé ja sahkoinen tilausjarjestelma toimivat hyvin eiké& ongelmia ole juurikaan
ilmennyt. Tilauksia tehtdessa tulisi kuitenkin kiinnittdd enemman huomiota opti-
maaliseen tilauserdén ja tuotteiden kiertonopeuksiin seka tyohon kaytettavaan ai-

kaan.

Tavoitteena on:
- tilata oikea maara tuotteita
- vahentad tyohon kaytettavaa aikaa

- hyllyjarjestystd muuttamalla saada lisad tilaa seké helpottaa tyotéa

Tuotteiden luokittelu voidaan tehdd ABC- sekd XY Z-analyysien avulla. Luokittelu
tulisi tehda ainakin tuoteryhmittéin. Luokittelun avulla tuotteiden kéayttama tila
hyllyissa saataisiin paremmin kéyttoon ja pienennettya varastoarvoja. Kun tuotteet
on luokiteltu, niiden seuranta on myds helpompaa. Tam4 taas auttaa tilaus-

toimitusprosessin kehittdmisessa ja suunnittelussa.
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Mya0s tuotteiden optimaalinen ostoeré olisi helpommin laskettavissa, kun saadaan
tarkempaa tietoa tuotteiden menekista. Naiden apuvélineiden avulla saataisiin
my0s kustannuksia saéstettyd, koska varastoon sitoutunut padoma olisi pienempi.

Optimaalinen ostoera saadaan laskettua kayttamalla ns. Wilsonin kaavaa.

Joissakin hyllyissa saattoi olla tuotteita, joiden kiertonopeus on erittdin pitka (Va-
rastotyontekijé 1). Olisi hyvé, jos tuotteiden maaraa vahennettaisiin, jotta néille
tuotteille voidaan varata pienempi hyllytila. Tall4 tavoin varastoon sidottua paa-
omaa saataisiin pienennettyé ja hyllyjen ahtautta helpotettua Sandvikin tuotantoti-

loissa.

Inventointia tulisi tehd& nykyistd enemmaén, koska téall& hetkella sité ei kaytdnnos-
sé tehda laisinkaan. Inventoinnin avulla saataisiin tarkempi kuva, mité tuotteita
hyllyssé on seké saataisiin karsittua tuotteita. Jotkin tuotteet, joille ei ole kayttoa
vievat turhaa tilaa muutenkin rajallisista tiloista. Esim. liimatuotteet ovat pilaantu-

via, niin ndma tuotteet tulisi ainakin inventoida.

Tyon helpottamiseksi ja ajan sdastdmiseksi olisi hyva tehdé pienid muutoksia
tyoskentelytapoihin. Hyllytyskierros ja tdydennystilaukset olisi helppo tehdé sa-
malla kertaa ajan sédastamiseksi. Aikaa saataisiin tall4 tavoin séastettyd huomatta-
vastikin. Tayttopaikat sijaitsevat kuitenkin eri puolilla kahta hallia ja naiden valil-

14 liikkumiseen kuluu runsaasti aikaa.

Hyllyjen paikkaa vaihtamalla voitaisiin ty6t4 helpottaa. Nain saataisiin tilanpuut-
teeseen helpotusta. Ehdotettujen hyllyjarjestyksien muutoksien toteuttaminen ei
juuri vie aikaa, vaan olisi helposti toteutettavissa. Muutoksista olisi hyotya seké
Etran hyllyttdjille, ettd Sandvikin tuotantotydntekijoille. Myos hyllyjen kuntoa
tulisi seurata, jotta niiden tarjoama tila voidaan hyddyntéa tehokkaasti ja rikkinai-

set hyllyt ovat myds tyoturvallisuus riski.
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5 YHTEENVETO

Tilaus ja toimitusketjun merkitys kasvaa jatkuvasti yrityksissa. Toimitusketjua
tulisi jatkuvasti kehittaa ja tehda siité lapinakyvampéaa. Yritysten valisen yhteistyo
lisddntyy jatkuvasti yritysten keskittyessa ydinliiketoimintaansa samalla ulkoistaen
muita toimintoja. Tdma tilanne luo haasteen toimitusketjulle. Yrityksien taytyykin
kehittadd toimitusketjua kokonaisvaltaisesti, eikd ainoastaan oman yrityksen nako-
kulmasta. Koko toimitusketjun kehittdmiselld saadaan karsittua paallekkaisia toi-
mintoja sek& saadaan aikaan kustannustehokkaampi toimitusketju. Samalla voi-

daan keskittyd omaan ydinliiketoimintaan.

Tassa opinnaytetyossa késiteltiin tilaus- toimitusprosessin kehittamista. Tyossé
keskityttiin tilaus- toimitusprosessista hyllytykseen, varastointiin, hankintoihin
sekd ndiden toimintojen kehittdmiseen. Tarkoituksena oli tilaus- toimitusprosessin
nykytilan kartoitus case-yrityksissé. Samalla haluttiin tarjota toiminnan kehittami-
seen parannusehdotuksia. Tydssa pyrittiin saamaan kustannussaastoja, kuin myos
helpottamaan ja tehostamaan ty6ta sekad sdéstdmaén aikaa. Nykytilan kartoitus
tehtiin Etran tyontekijoitd haastattelemalla sek& omalla osallistuvalla havainnoin-

nilla.

Kehitysideoita I0ytyi paédasiassa hyllytysprosessista, ajankéytosté seké tilojen hyo-
dyntamisestd. Tilanpuute ja ahtaus ovatkin yksi toiminnan kehittamisen lahtokohta
opinnaytetydssa. Sédhkoinen jarjestelma toimii hyvin ja luotettavasti, joten tdhan ei

ty6ssa ole kiinnitetty erityisesti huomiota.

Tilanpuutetta voidaan helpottaa hyllyjarjestystd muuttamalla sek& tavaroiden tila-
usmadrien tarkastelulla. Varsinkin hyllyjarjestelyiden muuttaminen on helposti
toteutettavissa eiké siitd aiheudu juurikaan kustannuksia ja siita hyotyvat Etran
sekd Sandvikin tyontekijat. Hyllytyskierroksesta voidaan myds todeta, ettéd hylly-
jen taydennys sekd tuotteiden tilaus voidaan hoitaa samanaikaisesti ajan sdatami-

seksi.
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