Saimaan ammattikorkeakoulu
Tekniikka Lappeenranta
Logistiikan koulutusohjelma

Joni Tielinen

VARASTONHALLINTA JA
VARASTOMENETELMIEN KEHITTAMINEN
CASE: FINNOOA OY

Opinnaytety6 2011



THVISTELMA
Joni Tielinen
Varastonhallinta ja varastomenetelmien kehittaminen Case: Finnooa Oy, 47
sivua
Saimaan ammattikorkeakoulu Oy, Lappeenranta
Tekniikka, Logistiikan koulutusohjelma
Opinnaytetyo, 2011
Ohjaajat: toimitusjohtaja Erika Rautavaara, Finnooa Oy
koulutuspéalikké Raimo Paivarinta Saimaan ammattikorkeakoulu Oy

Opinnaytetyossani on tutkittu Finnooa Oy:n varastointia ja siihen liittyvia
ongelmia. Finnooa Oy on vaatteiden tukkukauppayritys, joka vie vaatteita
Vendajalle. Tydssani on yritetty etsid erilaisia tekniikoita ja lahestymistapoja
keskeisten varasto-ongelmien ratkaisuun. Tyoni paéakohtia ovat Finnooa Oy:n
tuotteiden seuranta toimitusketjussa seka varaston tilaongelman ratkaisu.

Taman tydn empiriaosa jai haluttua pienemmaksi, koska yrityksen toiminnassa
on useita kehityskohteita. Olisin halunnut puuttua moneen yrityksen
toimintatapaan, mutta alue olisi ollut aiheena lilan laaja, joten keskityin
seurannan ja varaston tilaongelman ratkaisuun. Opinnaytetyossa kaydaan lapi
varastointiin ja varastonhallintaan liittyvaa teoriaa ja termeja.

Tyossani kaytetty materiaali kerattiin tutustumalla ensin yrityksen varastointiin ja
nostamalla muutamia ongelmakohtia esiin. Tydssani haastateltiin yrityksen
omistajaa Juha Tielista, jonka kanssa tyotani tein. Yrityksella ei ole mitaén
tietokantoja tai dataa, jota olisin voinut kayttdd tydssani hyodyksi, siksi osa
tyostani on jouduttu tekem&an arvion pohjalta. Tyoni aikana kavimme
messuvierailulla Muchnenissa Saksassa tutustumassa logistiikkamessuihin.
Messuilta etsimme erilaisia ratkaisuja toimitusketjussa tapahtuvaan seurantaan
seka vaihtoehtoisia varastoinnin toimintatapoja ja tekniikkaa. Opinnaytety6hon
on keréatty teoriaa painetusta kirjallisuudesta ja Internetista.

Tyoni tuloksena paadyimme kehittamaan Finnooa Oy:lle sahkoisen seurannan
kayttaen RFID-tekniikkaa. RFID on radiotaajuinen etatunniste, joka voidaan
kiinnittda tavaroihin ja lukea automaattisesti 0,5 — 5 m etaisyydelta.
Tunnisteiden suojaamiseksi paadyimme sijoittamaan tunnisteet varastoitavien
sékkien sisalle. Liséksi paadyimme siirtyd varastoinnissa pinottaviin hakkeihin.
Varastointi hakeissa on edullinen tapa saastaa lattiatilaa, silla hakit voidaan
pinota p&aallekdin. Lastin purkuvaiheessa tehdaan karkea lajittelu suoraan
hakkeihin, jolloin hakkida kohden tulee vain yhden asiakkaan tuotteita. Tama
nopeuttaa edelleenlahetysvaiheessa hakkien purkamista.

Asiasanat: varastointi, varastonhallinta, RFID, seuranta, pinottava hakki



ABSTRACT

Joni Tielinen
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Saimaa University of Applied Sciences, Lappeenranta

Technology, Logistics

Instructors: Chief executive Erika Rautavaara, Finnooa Oy, Head of Degree
Programme Raimo Paivarinta, Saimaa University of Applied Sciences

The purpose of this thesis was to study Finnooa Oy’s warehousing system. Fin-
nooa Oy is a Finnish clothing wholesaler that exports clothes to Russia. The
thesis tried to find different kind of techniques and strategies for the key ware-
housing problems. The key focus in this thesis was to solve Finnooa Oy’s prod-
uct tracking in the supply chain and to solve warehousing space problem.

The empirical part of this thesis was not as extensive as expected, because the
company has several development targets. The work focused on the tracking
and warehousing space problem, because otherwise the thesis would have be-
come too broad. The thesis goes through theory and terminology considering
storage and inventory warehousing.

All the material that was used in this thesis was collected by first getting familiar
with the warehousing system that Finnooa Oy uses and then by highlighting
some key problems. Juha Tielinen, the owner of the company was interviewed
in the thesis. The company has no databases or data for this thesis, because of
that some parts are based on approximations. During this project logistics exhi-
bition in Munich Germany was visited. In the fair we were looking for different
kind of solutions for supply chain tracking and alternative methods and tech-
nigques for warehousing. The theory for this thesis was collected from literature
and the Internet.

As a result it was decided to develop electronic surveillance for Finnooa Oy,
using RFID technology. RFID is a radio frequency identification technology that
can be used in identification and tracking in the supply chain. RFID tags can be
attached to different objects and automatically exchange data between a reader
and electronic tag. To protect the tags we decided to place the tags inside cloth
sacks. In addition we decided to use stackable cages in warehousing. Stacka-
ble cages are an economical way to save floor space, since the cages can be
stacked. When unloading a truck it is possible to sort sacks straight to the
stackable cages. Sacks have to sort the way that the cage holds only one cus-
tomer products. This speeds up the dispatching of the sacks.

Keywords: warehousing, warehousing management, RFID, tracking, stackable
cages
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1 JOHDANTO

Tehokas varastointi on elintarkedd menestyvélle logistiikkayritykselle.
Varastoinnin suunnittelulla voidaan vahentaa varastointikustannuksia, parantaa
asiakaspalvelua sekd toimitusvarmuutta ja vahentdd kuljetuskustannuksia.
Nykyajan logistisissa toimintaproseissa pyritdan kasittelemaan koko

toimitusketjua, eiké vaan optimoimaan oman yrityksen osuutta toimitusketjusta.

Opinnaytetydssani kehitdn uuden varastointisuunnitelman Finnooa Oy:lle, jonka
tavaravirrat ovat lisdéntyneet, ja tasta johtuen varastoinnin uusiminen on tullut
ajankohtaiseksi. Lisaksi kasittelen varastointiin, varastointimenetelmiin ja

toimitusketjuihin liittyvia kasitteita.

Finnooa Oy on lappeenrantalainen vaatteiden tukkukauppayritys, jonka
likemalliin kuuluu outlet-vaatteiden tuominen Euroopasta ja niiden edelleen
myyminen Vengjan markkinoille. Itse olen ollut téissa Finnooa Oy:ssa vuodesta
2009 ja toimenkuvaani on kuulunut erillaisten projektien lapivetaminen. Finnooa
Oy:n tavaravirrat ovat nousseet vuosien saatossa nopeaa tahtia kasvavan

Vendajan kaupan mukaisesti.

Tybssa kartoitetaan Finnooa Oy:n toimitusketjut, nykyinen varastointi ja
varastointijarjestelmat. Saatujen tulosten perusteella ja tulevaisuuden nakymien
mukaan pyritddn parantamaan toimitusketjujen toimivuutta ja kehittdméaéan uusi

toimintasuunnitelma Finnooa Oy:n varastointiin.

Opinnaytetyon tavoitteena on:

1. Kartoittaa Finnooa Oy:n varastoinnin ja varastointijarjestelmien
kehitystarpeita ja —mahdollisuuksia ja taman pohjalta kehittdd Finnooa
Oy:lle uusi toimintasuunnitelma varastointiin sekd pyrkid integroimaan
varastointijarjestelma ja tuotteiden seuranta.

2. Selvittdé ja analysoida erilaisia varastointiin ja varastointijarjestelmiin ja

prosesseihin liittyvia kasitteita.



Teoriaosuudessa kasitelen varastointia, varastointijarjestelmia,
logististaprosessia ja tuotteiden seurantaa erilaisin teknisin menetelmin. Itse
kaytantonnon tyossa kartoitan Finnooa Oy:n varastointitilat ja nykyisen
varastointijarjestelman ja varastointimenetelmat. Saatujen tuloksien mukaan
kehitan uusia mahdollisuuksia varastointiin, varastojarjestelmdan ja

toimitusketjun toimivuuden parantamiseen.

Tutkimuksessa kaytetddn teoriaosuuden tietolahteina Kkirjallisuutta, internettia

seka keskusteluita Finnooa Oy:n tyontekijoiden kanssa.

2 FINNOOA OY

Finnooa Oy on lappeenrantalainen vaatteiden ja tekstiilien tukkuliike. Yritys on
perustettu vuonna 2000. Kaksi ensimmaistd toimintavuottaan yritys toimi
metallialalla erillaisissa alihankintatoimissa, kunnes paatettiin siirrosta vaate- ja
tekstiilikauppaan. Vaatekaupan alkupuoli kohdistui kierratysvaatteisiin ja vuonna
2007 tapahtui siirtyminen outlet-vaatteiden tukkukauppaan. Outlet-vaatteilla
tarkoitetaan vaatteita, jotka ovat edellistd myyntikautta ja nain ollen poistuneet
likkeiden myynnista. Finnooa Oy ostaa kaikki vaatteensa ympari Eurooppaa ja
myy kaikki tuotteensa Venjalle. Suomessa Finnooalla ei ole talla hetkella

myyntitoimintaa.

Finnooa Oy toimii yritysmarkkinoilla. Asiakkaina yrityksella on venalaisia
tukkuliikkeitd. Finnooa ostaa ja myy vaatteensa kilotavarana, joten vaatteita ei
eritella missaan vaiheessa Finnooan puolesta. Vaatteet saapuvat paaleissa
yritykseen ja lahtevat Venajalle paaleissa. Yrityksen liiketoiminta on ollut koko
ajan kasvavaa. Vuonna 2007 yrityksen liikevaihto lahti nousuun, johtuen
siirtymisesta kierratysvaatteista outlet-vaatteisiin. Vuonna 2007 Finnooan
likevaihto oli 700 000 euroa. Vuonna 2009 Finnooan liikevaihto oli jo 5,2
miljoonaa euroa. Talla hetkella nayttdd, ettei lama ole vaikuttanut Ven&jan

markkinoihin ja kasvu tulee jatkumaan.



Yrityksen toimintatapa on seuraava: tuotteet ostetaan ympari Eurooppaa ja
kuljetus tapahtuu ulkopuolista kuljetusliikettd kayttaen Joutsenoon, jossa
sijaitsee Finnooan varasto. Myynti Venajélle tapahtuu ex-works-toimitusehdon
alla, joten venalaiset asiakkaat hoitavat itse tavaroiden kuljettamisen Venajalle.
Finnooa ei ole itse lahtenyt vientiin Vengjalle, koska Vengjan tullin kanssa
toimiminen on koettu lilan hankalaksi. Finnooassa on kaksi vakituista
tyontekijga ja maaraaikaisia avustajia useampia. (Haastattelu Juha Tielinen,
16.3.2011.)

3 VARASTOINTI

Varastointi on erittdin tarkea osa-alue logistikan hallinnassa. Hyvalla
varastoinilla voidaan saastda kustannuksissa ja saada kilpailuetua. Tassa
luvussa kaydaan lapi varastoinnin maaritelma, erilaiset varastointityypit,

varastomuodot, varastotoiminta ja varastoinnin tietojarjestelmat.

3.1 Varastoinnin maaritelma

"Tavallisessa kielenkdytossa varasto tarkoittaa tilaa, jossa sailytetddn
valmistuksessa tai asiakaspalvelussa tarvittavia hytdykkeitd. Sanalla varasto
on kuitenkin laajempikin merkitys. Taloudellisessa kielenkaytossa se tavallisesti
rinnastetaan vaihto-omaisuuteen. Varastolla tarkoitetaan sailytettavia tavaroita.
Tavaraa voidaan sailyttda varastoksi nimetyssa tilassa mutta myés muualla.

Kauppaliikkeen myymala on myyntitilan ohella my6s varastotila. Samalla tavalla
tehdashalli on varastotilaa. Jopa kuljetusvaline, jossa tavara on matkalla
yritykseen, on varastotilaa. Varastolla tarkoitetaan siis yrityksen koko vaihto-
omaisuutta riippumatta siitéa, missa sita fyysisesti sailytetaan tai missa kohdassa
arvoketjua se kulloinkin sattuu olemaan.” (Sakki, 1999.)

Liiketoiminnassa varastoja tarvitaan asiakaspalvelujen ja tuotannollisten
toimintamahdollisuuksien turvaamiseen. Varastojen muodostumiseen on kaksi
paasyytd. Ensimaista kutsutaan kayttovarastoksi. Talla tarkoitetaan sitd, kun
tavaroiden kuljetus toimitusketjussa on jarjestetty kahden toimijan valilla niin,

ettd myyjaltd saapuva erda on suurempi kuin tarve, joten osa tavarasta jaa



varastoon. Tata voidaan perustella silla, ettei ole jarkevaa toimittaa vain paivan
tarvetta vaativaa maarad, koska toimituskustannukset nousevat suuremmiksi

kuin varastointikustannukset. (Karhunen, Pouri & Santala 2004, s. 302.)

Toinen varastoimisen syy johtuu epavarmuudesta. Aina ei voida olla varmoja
siitd. kuinka paljon kyseista tavaraa tarvitaan ja mihin ajankohtaan tama tarve
ajoittuu. Kyseessa on yleensa tuotteet joiden puuttuminen haittaa tuotantoa,
asiakaspalvelua tai yrityksen tuottavuutta. Téallaiset tavarat saattavat olla
yritykselle elintarkeitda, joten niitéd tilataan varmuuden vuoksi vahan liian
aikaiseen ja ennakoitua tarvetta enemman. Tallaista varastoa kutsutaan

varmuusvarastoksi. (Karhunen, Pouri & Santala 2004, s. 304.)

Jos yrityksessd on suuret varmuusvarastot, on yrityksen tarkisteltava
toimintatapojaan tarkasti. Suuret varastot ja ennen kaikkea varmuusvarastot
kertovat heikosta suunnittelusta, toimitusketjun yhteistyén puutteesta seka
yrityksen logistiikan huonosta laadusta. (Sakki 2009, s.103 — 110.)

Varmuusvarastojen tarve syntyy epavarmuudesta, joten varmuusvarastoja voi
vain pienentdd epavarmuutta pienentamalla. Jos yritysten valinen tilausten
ajankohta on epasaanndllinen ja toimituserat suuruudeltaan vaihtelevia, tulee
yritysten valista kommunikointia lisdtd. Asiakkaan on hyodyllista kertoa
toimittajalleen  myyntimenekistdan jatkuvalla syotolla, jolloin  p&aastaan
pienempiin varmuusvarastoarvoihin, parempaan toimitusvarmuuteen seka koko
toimitusprosessien kustannusten vahenemiseen. Yhteistyd ketjuntoimijoiden
valilla on avain varmuusvarastojen ja koko vaihto-omaisuuden alenemiseen
koko ketjun aikana. (Sakki 2009, s.103 — 110.)

Ennen ylenpalttisen varastoinnin takana oli vanha kasitys, etta "varasto on
vaurauden merkki’. Nykyaikana suuria varastoja ja varastoon sitoutuvia
kayttopadomia pyritaan valttamaan. Eraat yritykset eivat kaytdannossa edes
omista varastoja, vaan tuotteiden valmistaminen aloitetaan vasta sitten, kun
tuote on tilattu. Tallaisen toimintamallin mahdollistaa vain hyva informaation
reaaliaikainen siirto l&pi koko toimitusketjun. Talla tarkoitan sita, ettd kun tilaus

on tehty myyjalta, lahtee siitd suoraan sahkdinen viesti tuotteen valmistajalle,
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joka heti tuotteen valmistuttua lahettdd viestin toimittajalle, joka toimittaa
tuotteen myyijalle. Nykydan onkin yleistynyt kasitys siitd, etteivat yritykset
ajattele toimintaprosessiaan yksittain vaan koko toimitusketjun lapi. Tallaisen
toimitusketjun hallintaan tarvitaan paljon informaatiota sek& koko toimitusketjun
synkronointia sekéa tietynlaisia tuotteita, jotka mahdollistavat tamankaltaisen
toimivuuden. Esimerkiksi tietokoneen valmistaminen vasta tilauksen jalkeen on
mahdollista, kun taas elintarvikkeiden tuottaminen tata prosessiajattelua
kayttaen on mahdotonta. (Sakki 2009, s.103 — 110.)

3.2 Varastotyypit

Liiketoiminnassa varastoja tarvitaan turvaamaan tuotannollista toimintaa seka

asiakaspalvelua. Tuotantotoimintaa turvaavia varastoja ovat:

Raaka-aine- ja tarvikevarastot. Varastoja, joissa varastoidaan tavaraa,
joiden jatkuvaa saamista muualta ei voida varmistaa tai tavaroita joiden
ostohinnan ja kuljetuskustannusten takia ei ole jarkevaa ostaa kyseisia
tuotteita pienissé erissa.

- Vadlivarastot. Varasto, joka syntyy, kun jonkin osan valmistaminen on
edullisempaa suuressa erassa. Ns. taloudellinen valmistuserd, josta jaa
osia yli.

- Kayttbainevarastot. Esimerkiksi polttoainevarasto.

- Varaosavarastot. Tallaisen varaston tarkoitus on varmistaa yrityksen
tuotantotoiminnan jatkuvuus. Naissa varastoissa varastoidaan sellaisia
koneiden osia, joita ei nopeasti saada koneiden valmistajilta tai
pientarvikkeita, seka osia, joita tarvitaan jatkuvasti kuluneiden kohteiden
korjaamiseen.

- Jatevarastot. Tallaisessa varastossa voidaan varastoida pakkausjatteita

tai erilaisia jatteitd, jotka odottavat jatkokasittelya.

(Karhunen, Pouri & Santala 2004, s. 302 — 305.)

Varastot voidaan myos jaotella varasto-olosuhteiden mukaan. Varasto-

olosuhteet voi jaotella karkeasti seuraavasti: ulkovarastointi, lammittamattomat



varastot, lampimat varastot, kylm&varastot, pakastevarastot seka
erikoisvarastot. (Karhunen, Pouri & Santala 2004, s.318 — 319.)

Ulkovarastoinnilla tarkoitetaan varastoa joka sijaitsee ulkona avoimella kentalla
tai  katosten alla. Ulkovarastoinnissa ei  paastd  vaikuttamaan
varastointilampétiloihin, kosteuteen tai mihink&d&n muihin luonnonvoimista
johtuviin ongelmiin. Taman vuoksi ulkovarastointi ei sovellu suurimmalle osasta
tuotteita. Ulkovarastointi on edullisin varastointimuoto, joten tuotteita, jotka
kestavat ulkovarastointia tulisi sailyttdaa ulkovarastossa. (Karhunen, Pouri &
Santala 2004, s. 319.)

Lammittamattomalla varastolla tarkoitetaan varastoa, joka on katettu halli, mutta
ei kuitenkaan ole lammitetty. Tallainen halli suojaa varastoitavia tuotteita
paremmin kuin ulkovarasto, mutta kosteus tulee ongelmana esiin tassakin
varastointimuodossa. Kosteus aiheuttaa monissa tuotteissa homehtumista,
ruostumista, pehmenemista. Liséksi jotkin tuotteet, kuten puu, muuttavat
muotoaan. Lammittamattdomaan hallin  voidaan asentaa ilmankuivain
vahentdmaan ilmankosteutta. Kayttokustannuksissa iimankuivaimen
hankkiminen voittaa tilan lammittamisen. (Karhunen, Pouri & Santala 2004, s.
321.)

Lammin varasto taas on katettu halli, jossa pidetdan lammitys paalla kylmina
vuodenaikoina. Lampimassa varastossa pidetddn tuotteita, jotka eivat kesta
alhaisia lampdtiloja tai joita tulisi kasitella lampimissa tiloissa. Kosteus ei ole
uhkana lampimassa varastossa, mutta ilmankuivuus ei ole hyva joillekin

varastoitaville tuotteille, kuten paperit, hedelmat ja tupakka.

Kylmavarastolla tarkoitetaan tilaa, jonka lampdétila pidetdaan vakiona celsius
asteiden +2...+8 vadlilla. Kylm&varastossa varastoitavat tuotteet eivat saily
korkeimmissa lampotiloissa, mutta ne eivat kestd myodskaan jaatymista, tai
niiden laatu laskee jaadyttamisella. Tyypillisesti kylmavarastossa sailytetaan

vihanneksia, kalaa ja meijerituotteita. (Karhunen, Pouri & Santala 2004, s. 324.)
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Pakastevarastossa varaston lampdtilaa pidetddn -18 celsiusasteessa tai sita
kylmempéana. Pakastevarastossa pidetdan tuotteita, joita halutaan sailyttaa
pitkdan tai tuotteita, jotka kestavat jaadtymisen, mutta normaalilampdotiloissa
pilaantuisivat nopeasti. Tallaisia tuotteita ovat monet elintarvikkeet ja ladkkeet.
Pakastevaraston kayttokustannukset ovat eritdin suuret, jopa 2 - 3 kertaa
suuremmat, kuin lampiman varaston kayttokustannukset. (Karhunen, Pouri &
Santala 2004, s. 324.)

Erikoisvarastolla tarkoitetaan varastotilaa, jossa voidaan tarkasti saadella tilan
lampotilaa, kosteutta ja ilman ep&puhtauksia. Tallaisissa varastoissa
varastoidaan esimerkiksi tietokoneita ja laakkeita. Erikoisvarastoihin voidaan
myoOs lukea vaarallisten aineiden varastot, jossa sailytetddn muun muassa
palavia nesteitd, kemikaaleja, rajahdysaineita seka ongelmajatteita. (Karhunen,
Pouri & Santala 2004, s. 325.)

3.3 Varastomuodot

Varastomuodolla tarkoitetaan erilaisia tavaroiden sailyttamismuotoja varastossa
seka periaatetta, jolla varasto toimii. Varastomuotoja ovat perinteinen
kuormalava, kapeakaytavavarasto, syvakuormaus, korkeavarasto, lapivirtaus
(FIFO), siirtohyllyt, pitkantavaranhyllyt, karusellit, varastoautomaatio seka
bulkkitavaroiden varastot. Kaikki edella mainitut varastomuodot kaydaan lapi
tdssa luvussa. (Karhunen, Pouri & Santala 2004, s. 325 — 343.)

Perinteisessa kuormalavavarastossa lavakuormia voidaan varastoida toistensa
paalle ilman kuormalavahyllyjakin, jos vaan varastoitavien tavaroiden muoto ja
kestavyys sallii pinoamisen. Usein kuormalavoilla sailytettavien tuotteiden
muoto, kestavyys seka laatu eivat salli suoraa pinoamista paallekkain, jolloin
varastointi joudutaan hoitamaan kuormalavahyllyilla. Lavakuormia kasitellaan
pinoamis- ja haarukkavaunuilla tai erilaisilla trukeilla. (Karhunen, Pouri &
Santala 2004, s. 325 — 343.))
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Kuvassa 1 nahdaan kuormalavahyllystd ja seisten ohjattava haarukkavaunu,

jolla ollaan noutamassa hyllystdstéa lavaa.

Kuva 1 Kuormalavahylly ja seisten ohjattava haarukkavaunu (punta.fi)

Kuvassa 1 huomataan kuormalavahyllyston etu, eli korkeuden kaytto.
Tavanomaisessa kuormalavahyllyssa on 4 - 5 lavapaikkaa paallekkain. Tallin

hyllyston ylin varastotaso on noin 4,5 — 6 metrin korkeudessa.

Varaston rakentamista mietittdessd on kustannustehokkaampaa rakentaa
enemman  korkeutta  kuin  leveyttda ja  pituutta. Tasta  syysta
kapeakaytavavarastot ja kapeakaytavatrukit ovat yleistyneet varastoinnissa.
Kapeakaytavatrukit pystyvat tydoskentelemaan alle 1,5 metrin kaytavissa jopa 12
metriin asti pystysuunnassa. Kapeakaytavavarastot ovat samalla periaatteella
toimivia kuin kuormalavahyllytkin, niiden lastaus ja purku vain tapahtuu
sivuttaissuunnassa, eli trukki liikkuu hyllyvalikdéssa hyllyjen suunnan mukaisesti.
(Karhunen, Pouri & Santala 2004, s. 344 — 355.)
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Syvakuormausvarastolla pyritaan vahentamaan kaytavien viemaa varastotilaa.
Perinteisen kuormalavahyllyston varastotilasta jopa 50 % saattaa tuhlautua
kaytaviin. Syvakuormausvarasto ei sovellu varastointiin, jossa varastonimikkeita
on useita, koska jokainen tuote vaatii oman lattiapaikan. Kuvassa 2 on esitetty

syvakuormausvarasto.

Kuva 2 Syvakuormausvarasto (kasten.fi)

Kuten kuva 2 osoittaa, syvakuormausvarastossa tuotteet varastoidaan
perakkain syvakuormausjonoihin ja kaytavalta paasee kasiksi jokaisen

tuotejonon ensimmaiseen lavapaikkaan.

Lapivirtaus eli  First in, First Out (FiFo)-varastolla tarkoitetaan
varastomuodoltaan sellaista varastoa, jossa varaston tayttdminen tapahtuu
toisesta paasta ja purkaminen toisesta paasta. Tallainen lapivirtaus pakottaa
ottamaan tavarat varastosta ikajarjestyksessa, joka sopii hyvin tuotteille, joiden
sdilyvyys sita vaatii. Varastointi FiFo-varastoissa tapahtuu varastokanavissa,
joiden pohjalla on rulla- tai kiekkorata. Naiden rullien avulla varastoitava tavara
likkuu joko painovoiman avulla kiskon paahan tai jonon viimeiseen
lavakuormaan kiinni. Tallainen varastotekniikka on hyva tapa jarjestaa tiivis

varastointialue. (Karhunen, Pouri & Santala 2004, s. 359.)
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Kuvassa 3 on havainnollistettu lapivirtausvaraston toimintaperiaate.

Kuva 3 Lapivirtaus eli First in, First Out (Fifo)-varasto (tebeel.com)

Lapivirtausvarastoinnissa tuotteiden lastaaminen tapahtuu varaston toisesta
paasta ja tuotteiden noutaminen toisesta paasta, kuten kuvasta 3 voidaan
nahda. Nain tuotteet vaihtuvat varastossa koko ajan, eikd varastoon
ensimmaisend tuotu tavara j4& varaston peralle, kuten normaalissa

varastoinnissa. (Karhunen, Pouri & Santala 2004, s. 358 — 359.)

Tiivistd varastoa suunniteltaessa voidaan myods huomioida liikkuvat hyllystot.
Liikkuvista hyllyistda kaytetadan myo6s nimitysta siirtohyllyt tai taajahyllyt.
Liikkuvilla hyllyilla tarkoitetaan hyllystod, joka on tiiviisti Kiinni toisissaan ja
hyllyjen kaytavavalikkdjen paikkaa voidaan saadella siirtelemalla hyllyja.
Hyllypaketin alla menee kiskoja poikittain hyllyihin ndhden, joiden paalla hyllyt
likkuvat sahkdmoottorin varassa. (Karhunen, Pouri & Santala 2004, s. 360.)

Kuvasta 4 saadaan kuva, millainen voi olla liikkuvahyllystd. Tassé kuvassa on

yrityksen arkistointi toteutettu liikkuvalla hyllystolla.
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Kuva 4 Liikkuvat hyllystot (kasten.fi)

Kuvassa 4 nahtava liikkuva hyllystd on kasikayttdinen arkistointihyllysto.
Hyllystd liikkuu lattialla olevan kiskon mukaisesti. Hyllyt saadaan tarvittaessa
erittain tiiviiseen tilaan. Liikkuvat hyllystot eivat sovellu hyvin suurimenekkisten

tuotteiden varastointiin.

Pitkda tavaraa varastoidaan siihen soveltuvissa pitkavarastohyllyissa, ns.
oksahyllyissd. Normaalisti oksahyllyissa pidettavida tavaroita ovat erilaiset
putket, teréslevyt tai lankut. Pitkia tavaroita voidaan my0s varastoida
pystysuunnassa tolppien valisséd. Oksahyllyissa varastoitavat tavarat saadaan

pidettya hyvin jarjestyksessa tiiviilla alueella.

Kuvassa 5 on esitetty pitkatavarahylly, ns. oksahylly.
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Kuva 5 Pitkatavarahylly, ns. oksahylly (kasten.fi)

Kuvassa 5 oleva pitkatavarahylly on perinteinen varastointitapa. Pitkéat tuotteet
laitetaan hyllyston oksille”. Pitkatavarahyllyt ovat erittdin yleisia metalli- ja

puualan yritysten varastoinnissa.

Yksi nykyaikainen keino hoitaa tiivis varastointi on pystysuorien tai
vaakasuorien karusellien kayttd. Karusellien kolme paatyyppia ovat Paternoster
eli pystykaruselli, tavara-automaatti ja vaakakaruselli. Paternoster ja tavara-
automaatti eroavat toisistaan erilaisen toimintajarjestelmén takia. Kerailijan
syottdessa toimintomaarayksen tavara-automaatille hissikuljetin  liikkuu
pystysuunnassa etu- ja takasiilojen vdlissa, joten tavara-automaatissa
varastopaletit pysyy liikkumatta etu- ja takasiiloissa. Hissikuljetin vetaa tilatun
varastotason  hissille, minkd jalkeen hissi  kuljettaa varastotason
tydskentelypisteeseen. Paternoster toimii kerdilijan painaessa halutun tuotteen
numeron kerailynayttéon, jolloin hyllykaruselli alkaa pydrimaan ja tuo valitun
hyllytason maantasolla olevaan tydskentelypisteeseen. Hyllykarusellin
toimintaperiaate on kuvattu kuvassa 6. (Karhunen, Pouri & Santala 2004, s.
360.)
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Kuvassa 6 on esilla Paternoster eli pystykaruselli.

Kuva 6 Paternosteri (elementstorage.no)

Kuvassa 6 nahdaan paternosterin toimintaperiaate. Koko varastokaruselli pyorii
niin  kauan, kunnes haluttu hyllytaso saapuu kerdilyluukulle. Tavara-
automaatissa taas automaatin keskella oleva hissi liikkuu, ja se hakee
paikallaan olevan tavarahyllyn ja tuo sen kerdilyluukulle.

Automaattivarastoilla tarkoitetaan varastoja, joissa voi olla yhdistelty kaikkia
edellda kaytyja varastomuotoja, mutta suurin osa tydstd on tehty
automatisoidusti. Automaatiovarastossa tavara liikkuu erilaisilla kuljetustavoilla
automaattisesti linjaston l&pi ja siirtyy automaattisesti keréilyn kautta
lahettam®on, josta tuotteet voidaan ottaa kayttoon. (Karhunen, Pouri & Santala
2004, s. 362 — 366.)

Kuvassa 7 on esilla Itellan kirjeiden automaattinen lajittelu ja keréaily
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Kuva 7 Itellan automatisoitu keraily (itella.fi)

Kuvassa 7 kirjeet liikkuvat linjastolta lajittelijaan, joka lajittelee kirjeet valmiiksi
postinumeron mukaan. Samassa postinumerossa olevat kirjeet kerdantyvat
omalle hyllylleen, kunnes kirjeitd on tarpeeksi. Taman jalkeen kirjeet siirtyvat
laatikoihin, joista tyontekija kdy kerddmassad samalla toimialueella olevat

postinumerolaatikot ja siirtdad ne rullakoissa eteenpain.

Bulkkivarasto on varasto, jossa sdilytetddn nestemaista tai jauhemaista tavaraa.
Bulkkivarastoja sijaitsee yleensa tehtaiden yhteydessa. Bulkkivarastot ovat
suuria sailioitéa tai siiloja, joista toimitus tapahtuu yleensa pienkonteissa tai
sailidautoissa. (Karhunen, Pouri & Santala 2004, s. 369.)

3.3 Varastotoiminta

Tasséd luvussa kasitelladn kaikkia niita toitd ja prosesseja, joita sisaltyy
varastointiin. Téallaisia tbita ovat saapuvan tavaran vastaanotto, keraily,
yhdistely, pakkaaminen, kuormaus, tavaran lahettaminen tai tavaran nouto,

sdilyvyyden valvonta seké inventointi.
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3.3.1 Saapuvan lahetyksen vastaanotto

Varastointiprosessi alkaa, kun saapuva tavara on otettu vastaan. Vastaanoton
tehtavand on selvittéd mitd on saatu, ja varastoida saapuneet tuotteet
asianmukaisesti siten, ettd ne ovat helposti l0ydettavissa. (Karhunen, Pouri &
Santala 2004, s. 374 — 378.)

Vastaanottoon saapuvat lahetykset ovat joko varastotaydennyksia, kauttakulkua
tai palautuksia. Varastotaydennys on kysymyksessd, kun saapuva tavara
kuuluu varastonimikkeisiin ja on osoitettu varastolle. Kauttakulku tarkoittaa
varastoitavaa tavaraa, joka on jo osoitettu tietylle asiakkaalle. Osa
kauttakulkuun menevistd tavaroista on tavaroita, joita ei edes varastoida.
Palautus sisaltda varaston toimittamia nimikkeita, joita asiakas palauttaa
tarpeettomina myyntid varten tai toimituksen laatu ei ole vastannut haluttua.
(Karhunen, Pouri & Santala 2004, s. 374 — 378.)

3.3.2 Kerays ja yhdistely

Kerays aloittaa toimitusprosessin. Kerdysmenetelmat jakautuvat kahteen osaan
sen mukaan, tuleeko keréiltdva tavara kerédgjan luo vai meneekod kerdaja
kerailtavan tavaran luo. Erilaisissa automaattivarastoissa (esitelty edellisessa
luvussa) tavarat tulevat eri menetelmilla keraajan luo kerayspaikkaan. Yleisin
tapa on kuitenkin, ettd keréaaja menee kerattavan tavaran luokse. Tamakin osa
jakautuu kahtia, siirretaanko tavara kuljettimella lahettdm66n vai vieko keraaja
itse tavarat lahettdmoon. Usein kaytetty tapa on, etta keraga likkkuu
varastokaytavilla kavellen, trukilla tai hisseilla ja tuo tavarat lahettamoon.
(Karhunen, Pouri & Santala 2004, s. 378.)

Keraystyon optimoiminen edellyttaa osoitejarjestelmaa ja sopivien keraysreittien
muodostamista. Keraysreitit suunnitellaan niin, etta kerdysreitin alkuun
sijoitetaan nimikkeet, joiden ottotiheys on suuri. Talloin kerdys voidaan usein
lopettaa jo reitin alkupddssd ja nain kerdysmatka voidaan pitdd lyhyena.
Painavat tuotteet tulisi sijoittaa keraysreitin alkuun ja helposti sarkyvat
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keraysreitin loppuun. Nain painavat tuotteet tulevat kerayksen aikana pohjalle ja
sarkyvat tuotteet kerdyksessa pdaalle. Keraystyon tehostamiseksi on myos
tarkeaa maksimoida kerailtyjen tavaroiden maara hyllystossa liikkuttuun matkaan
verrattuna. Tama tarkoittaa useiden asiakkaiden tilausten kerdamista samalla,
kun tehdaan keraysta. (Karhunen, Pouri & Santala 2004, s. 378.)

Asiakkaan tekema tilaus saattaa toisinaan siséltda tuotteita, jotka sijaitsevat
erillisissd varaston osissa tai jopa eri paikkakunnilla. Taman vuoksi keraily
joudutaan tekemé&an ensin ja taman jalkeen yhdistetadn erilliset keraykset
yhdeksi tavaratoimitukseksi. Yhdistelyssa suurin ongelma on tavaravirtojen
eriaikainen synty. Yhdistelyn helpottamiseksi on tarkeda kerata kaikissa
varastonosissa saman tilauksen tuotteita samaan aikaan. Nain ei synny
tilannetta, jolloin tilauksesta puuttuu tiettyja tuotteita ja tilaus joutuu seisomaan
lahettamdssa. Varastotilan tarve pienenee huomattavasti, jos vajavaisten
toimitusten ei anneta seisoa vaan toimitus tehd&an kerralla kunnolla.
(Karhunen, Pouri & Santala 2004, s. 379.)

3.3.3 Pakkaaminen ja lahetys

Kuljetuspakkausten tarkoituksena on muodostaa osatoimitus (esimerkiksi
pientavarat), suojata kuljetettavaa tavaraa vaurioilta seka osoittaa tavarat
nimetylle asiakkaalle osoitelappujen avulla. Pakkausmateriaali tai muoto
maaraytyy pakattavan tavaran muodon, ominaisuuksien tai halutun imagon
mukaan. Pakkaamisessa on tarkeaa, ettd pakkauksen tekija kay lapi
kerayksesta ja yhdistelysta tulleet nimikkeet. Pakkaajan tulee varmistaa, etta
toimitus, joka pakataan, on oikea nimikkeiltdan. (Karhunen, Pouri & Santala
2004, s. 381))

Lahettamon tehtdvaan kuuluu valmistella lahetettdva kuorma. Tyo sisaltaa
toimituksen jarjestelyn lahtevéksi kuormaksi, rahtikirjojen tekemisen tai niiden
ottamisen tietojarjestelmasta, lahtevien asiakastoimitusten osoittamisen,
kuormauksen  valvomisen/avustamisen  sekd  tyhjien  kuormalavojen

vastaanottamisen tai palauttamisen. Itse kuormaaminen ei tyonad Kkuulu
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lahettdjalle vaan kuormauksen tekee yleensd lahetyksen hakevan auton
kuljettaja. Nouto tulee silloin kyseeseen, kun l&hettgjayritys ei omista
kuljetuspalvelua tai ei tarjoa ulkopuolista palvelua tilauksen toimittamiseen.
Usein monet asiakkaat tahtovat itse noutaa tavaransa varastosta. Syyna ei
yleensa ole kuljetuskustannukset, vaan nopeampi toimitusaika. (Karhunen,
Pouri & Santala 2004, s. 381 — 382.)

3.3.4 Sailyvyyden valvonta ja inventointi

Useilla varastoitavilla tavaroilla on pilaantumisherkkyyden mukaan maaritelty
pisin sallittu sailytysaika. Tallaisia tavaroita vastaanotettaessa ja hyllyttdessa on
huomioitava, ettei saapuvia eria sekoiteta varastossa jo oleviin eriin.
Tietojarjestelmien avulla tulisi pitaa sailytysaikamerkintaa jokaiselle
hyllyosoitteelle, jolloin kerayksen aikana voidaan aina osoittaa varaston
vanhimman tuotteen hyllypaikka. Sailyvyyden hallinnassa auttaa varastoitavien
tavaroiden oikean varastointimuodon valinta jo varastosuunnitteluvaiheessa.
(Karhunen, Pouri & Santala 2004, s. 385.)

Inventointi on varastossa olevien tavaramaarien laskemista ja saatujen tulosten
vertaamista varastokirjanpidon tietoihin. Inventoinnin tehtdva on varmistaa
varastokirjanpidon oikeat tiedot niin sanottu varastosaldo. Lukuisista eri syista
varastonimikkeiden saldoihin tulee virheitd, jos nimikkeilla on tapahtumia (tuloja
tai ottoja). Menevien nimikkeiden maksimisaldovirhe syntyy noin kuuden
kuukauden kuluessa. Taméan jalkeen saldovirheiden méaarad ei enaa kasva,
koska positiiviset ja negatiiviset virheet kumoavat toisensa. Vuosittainen
kertainventointi ei riitd varastokirjanpidon virheettémyyden takaamiseen.
Hyvana inventointisdéntdna pidetaan, etta varastonimikkeen inventointi tehdaan
niin monta kertaa vuodessa, kuin nimikkeen kiertonopeus on. (Karhunen, Pouri
& Santala 2004, s. 385 — 386.)

Varastokiertonopeuden voi laskea kayttamalla kaavaa: nimikkeen vuosikulutus /

nimikkeen keskimaarainen varasto = kiertonopeus.
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Inventoinnissa on myo6s hyvia tapoja inventoida, kun nimikkeen varastosaldo on
nolla (helppo inventoida, huomataan heti jos ylimaaraisia tuotteita on), nimiketta
ei riita kerdysmaaran tarpeisiin, huonon sailyvyyden takia tavaraa on jouduttu
havittamaan (paljonko inventoitavaa tuotetta jai jaljelle) tai kun on otettu toimitus
vastaan, josta vain osa on hyvaksytty varastoitavaksi (paljonko jai
kayttokelpoista tavaraa ja kuinka nopeasti taytyy tilata uutta).

3.4 Varastoinnin tietojarjestelmat

Varastoinnissa on tarkedd saada seurattua varastonsaldoa ja palvelutasoa.
Mikali tuotteen varastotilannetta seurataan vain maaratasolla (esimerkiksi
lukumaara, paino, tilavuus), on varastosaldo péivitettava joko jokaisen
varastoon tuonnin ja varastosta oton yhteydessa tai vahintaan riittavan tiivisti
suoritettavien inventointien tai mittausten avulla (edellinen kappale
inventoinnista). Tietotekniikan kehittyminen ja leviaminen on siirtanyt
varastosaldojen seurannan yha reaaliaikaisemmaksi. Nain ollen inventointi voi
olla harvoin tapahtuvaa varaston Kkirjanpidollisen ja todellisen arvon
tasmaamista. (Sakki 2009, s. 111 — 113.)

Varastoseurantaa voidaan tukea erilaisin tunnistusjarjestelmin, kuten
viivakoodeilla tai saattomuistilla eli RFID:lla (Radio-frequency identification).
Tuotteiden yksilointiin  yritykset voi pakottaa lainsaadantd, esimerkiksi
tuotevastuun kautta, tai tuote voi olla niin arvokas tai sisaltaa sellaisia

ominaisuuksia, ettd kannattaa tai on pakko yksiléida tuote seurannan kohteena.

3.4.1 Viivakoodit

Automaattisista tunnistusmenetelmistd yleisin ja tunnetuin on viivakoodi.
Viivakoodissa numeroita ja kirjaimia esitetd&n optisesti luottevassa muodossa.
Viivakoodi rakentuu joukosta mustia ja vaaleita erilevyisia viivoja, joiden
jarjestys maarittdd halutun numeron, kirjaimen tai erityismerkin. Erillaisia
viilvakoodityyppeja on satoja, mutta niista yleisessa kaytéssa on vain noin

kymmennen tyyppia. Suomessa eniten kaytettyja koodityyppeja ovat Code 39,
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Code 128 ja EAN-13. Koodit ovat ulkonadllisesti varsin samannakaisia, tummia
viivoja valkealla taustalla. Viivojen korkeus ei sisélla minkaanlaista informaatiota
lineaarisessa viivakoodissa. 2D-viivakoodeissa kuten Datamatrixissa tai QR-
koodissa pituussuunnalla on merkitys. Talldiset 2D-viivakoodit eroavat
ulkon&dllisesti huomattavasti lineaarisesta viivakoodista ja ne nayttavatkin
enemman shakkilaudalta kuin viivakoodilta. Tuomalla toinen ulottuuvuus
koodistoon saadaan koodiin mahtumaan huomattavasti enemman tietoa.
Suomessa kaytdssa olevava lineaarinen Code 128-koodi mahdollistaa 128:n eri
merkin kayton, kun Datamatrix 2D-viivakoodissa on mahdollista kayttaa 3316:ta
eri numeroa tai 2335:ta aakkos-numereellista kapasiteettia. (Sakki 1999, s. 193
-196.)

Viivakoodityypin valintaan vaikuttavat sen kayttotarve, viivakoodille tuotteessa
varattu tila, koodattavan tiedon sisaltd ja olosuhteet, jossa viivakoodia luetaan.
Kuluttajille tunnetuin viivakoodityyppi on EAN-koodi, joka on vahittédiskaupassa
yleisin koodityyppi. EAN-koodeja on lahes jokaisessa kaupan tuotteeessa.
EAN-koodissa koodin kolme ensimmaista numeroa kertoo maan, jossa tuote on
valmistettu (Suomen EAN-koodi on 640 — 649) ja kolme seuraavaa
koodinumeroa valmistajan tai valmistuttajan. Loput koodinmerkeistd ovat
valmistajan tai valmistuttajan sisaisia tuotenumeroita. (Sakki 1999, s. 193 -
196.)

Viivakoodien kayttd logistiikassa on yleistynyt 90-luvun jalkeen huomattavasti.
Viivakoodien kaytdstd saatava etu syntyy, kun tuotteen tietoja ei tarvitse
erikseen nappailla tietojarjestelmiin vaan koodi luetaan optisesti. Talla saadaan
karsittua virhesyoton mahdollisuus, saadaan nopeushyoty, jos syotettavia
tuotteita on paljon, seka kayttdbmukavuus lisdantyy. Viivakoodien kayttd ei
rajoitu pelkastaan tuotteisiin. Varastoinnissa ja tydnteossa voidaan viivakoodien
avulla jokainen tyovaihe ja tyotehtava erikseen eritella. Tyontekija “leimaa”
itsensé tekemaan tiettya tyovaihetta viivakoodilla, ja kun ty6 on tehty, han taas
"leimaa” itsensa ulos kyseisesta tehtavasta. Talla tavalla saadaan seurattua,
ettd eri tyovaiheet ja tyotehtavat tehdéaan. Lisaksi voidaan seurata tyontekoon

kulunut aika sekéd kerata informaatiota siita, missa tyontekija milloinkin liikkuu.
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Saatu informaatio on tarkeaa tietoa tyotehtavien suunnitelussa ja tehokkuuden
arvioinnissa. (Sakki 1999, s. 193 -196.)

3.4.2 RFID

RFID on radiotaajuinen etatunniste, joka kiinnitetd&dn esimerkiksi esineisiin,
ihmisiin, elaimiin ja kulkuneuvoihin. RFID, toisin sanoen saattomuisti, antaa
mahdollisuuden tunnistaa namé kohteet automaattisesti. RFID-tekniikassa on
kolme eri komponenttia: tagi eli tuotteeseen Kkiinnitettdva tunnistelaatta,
lukijalaite, jolla tagin tieto saadaan luettua, seka antennit molemmissa osissa.
Kaytdssa RFID toimii siten, etta tuotteeseen kiinnitetaan tagi, jonka mikrosiruun
tallennetaan haluttu tieto tuotteesta. Antennit tagissa ja lukijassa mahdollistavat
tagin mikrosirun tietojen lukemisen ilman fyysista kosketusta. Tiedot liikkuvat
tagin ja lukijan valilla radiotaajuuksilla. Lukija muuttaa taman radiotaajuuden
digitaaliseksi ja pystyy lahettdmaan taméan tiedon eteenpdain tietokoneen
luettavaksi. (Wikipedia: RFID 2011.)

Tunnisteet ovat aktiivisia, passiivisia tai puolipassiivisia. Passiivinen RFID-
tunniste ei sisalla omaa virtaldhdettd. Tunnisteen skannauksen aikana
indusoituu pieni sahkoévirta tagiin, jonka avulla tunniste lahettdaa vastauksen
radiotaajuisesti skanneriin. Passiivisen RFID-tagin huonona puolena on lyhyt
vastaus, koska pieni virta ei mahdollista pitkaa viestia. Yleisesti passiivisen
tagin viesti on tuotteen ID-numero. Puolipassiivisessa tunnisteessa on sisalla
virtalahde, mutta ei omaa lahetinta. Virtalahde mahdollistaa puolipassiiviseen
tunnisteeseen pidemman kantomatkan verrattuna passiiviseen tunnisteeseen.
(Shepard 2005.)

Aktiivinen tunniste sisaltdd virtaldhteen, ja silla on pidempi kantomatka kuin
molemmilla passiivisilla tunnisteilla. Aktiivisen tunnisteen etuna on lisatietojen
tallentaminen vastaanottimesta. Aktiivisen tunnisteen lukuetaisyys voi olla
kymmenia metrejd, kun taas passiivisen tunnisteen lukuetaisyys vaihtelee 10

mm - 5 m valilla. RFID-tunnisteiden koko vaihtelee tunnisteen
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kayttotarkoituksen mukaan. Talla hetkella pienin tagi on Hitachin 0,4 x 0,4 mm

kokoinen tunniste, joka on ihmissilmalle melkein havaitsemattomissa.

Radiotaajuudet, joilla RFID-tunnisteet toimivat, vaihtelevat. Nelja yleisinta
radiotaajutta ovat: matalan taajuuden tunnisteet 125 — 134 kHz, korkean
taajuuden tunnisteet 13,56 MHz, UHF (Ultra High Frequency) 868 — 956 MHz
sekd mikroaaltotunnisteet 2,45 GHz. Taajuuksista vain 2,45 GHz on kayttssa
kansainvalisesti johtuen vapaasti hyddynnettavastd ISM (Industrial, Scientific
and Medical)-taajuusalueesta. Télle taajuudelle suurin sallittu séateilyteho on
Euroopassa maksimissaan 0,5 W, kun taas Yhdysvalloissa maksimi on 4 W.
Suomessa suurin sallittu sateilyteho on 2 W, joten eri alueiden lainsaadanto
radiotaajuksista ja sateilytehoista vaihtelee huomattavasti. Tama voi haitata
yritysten toimintaa, jotka toimivat eri valtioiden valilla. Suurempi sateilyteho
mahdollistaa pidemmaéan lukuetéisyyden tagin ja lukijan vélille. (Wikipedia: RFID
2011.)

RFID-lukija on laite, jolla on kolme perustehtavaa: lukea ja kirjoittaa RFID-
tunnisteita, tuottaa passiiivisille ja puolipassiivisille tunnisteille
sahkémagneettisen kentdn avulla tiedon lahettdmiseen tarvittava virta, seka
prosessoida saatu tieto tunnisteesta eteenpdin. Lukija pystyy muuttamaan,
lisddmé&an tai poistamaan tunnisteella olevaa tietoa riippuen tunnisteen
muistiominaisuuksista (Wikipedia: RFID 2011)

Yrityksissa ja teollisuudessa RFID-tunnisteet tulevat yleistyméan huomattavasti.
Tunnisteiden tuomat hyodyt logistisiin ongelmiin ovat huomattavat. Logistiikassa
RFID-tagien avulla voidaan seurata ajantasaista tavaraliikennettd,
varastokiertoa seka tehdd automaattista tunnistamista. Tavaravirtojen ja
prosessien ohjaaminen helpottuu huomattavasti realiaikaisen tiedon

lisdéntyessa ja jokaisen tuotteen yksiléinnilla.

3.4.3 Toiminnanohjausjarjestelmat
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ERP-jarjestelma (Enterprise Resource Planning) eli toiminnanohjausjarjestelma
on yrityksen tietojarjestelma, joka integroi eri toimintoja. Toimintoja voivat olla
esimerkiksi tuotanto, jakelu, varastonhallinta ja laskutus.
Toiminnanohjausjarjestelmaa hankittaessa voidaan jarjestelmaan ostaa erilaisia
osioita, ns. moduuleita. Yritys ei valttamatta tarvitse kaiken kattavaa
toiminnanohjausta, vaan pelkastaan varastonhallinan, tuotannonohjauksen ja

kirjanpidon moduuleja.

Toiminnanohjausjarjestelmilla pyritaan parantamaan yrityksen toiminnallista ja
taloudellista tehokkuutta integroimalla samaan tietokantaan eri osastojen tietoja.
Realiaikainen tietojenjakaminen osastojen valilla helpottuu, ja tatd kautta
saadaan aikaan tehokkuutta. Toiminnanohjausjarjestelmia voidaan kayttaa
myds koko toimitusketjun valilla. Realiaikainen tiedonsiirto onnistuu yritysten
valillg, jos toimitusketjun eri yrityksilla on yhtenainen
toiminnanohjausjarjestelma.  Toimitusketjussa  liikkuva tieto  vahentaa
paallekkaista tytta ja nopeuttaa asioiden kasittelya ja paatoksien tekoa.
Esimerkiksi  jos  koko  toimitusketjulla ~on  kaytéssa  yhtendinen
toiminnanohjausjarjestelmé, nakee tuotteen valmistaja, kuinka monta loppu
tuotetta ollaan myyty asiakkaille realiaikaisesti, eikd valmistajan tarvitse tuottaa
tuotteita end&dn ennusteiden mukaan vaan todellisen tiedon mukaan.
(Wikipedia: ERP 2011)

4 PROSESSI

Prosessi sanana tarkoittaa edistymistd. Prosessi on sarja suoritettavia tai
tapahtuvia toimenpiteitd, jotka tuottavat maaritellyn lopputuloksen. Prosessin
toteuttaminen ja prosessin mukaisesti toimiminen vie aikaa, tilaa, erilaisia

resursseja ja tietotaitoa. (Wikipedia: Prosessi 2011)

Yrityksen toiminnan tehostamisessa ja uudistamisessa on usein kyse
prosesseista, jotka lisdavat arvoa tuotteeseen tai palveluun. Tallasia prosesseja

kutsutaan ydinprosesseiksi. Aito arvonlisays syntyy hyvastd suunnittelusta ja
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hallitusta joukosta toisiinsa linkittyvia toimintoja eik& suinkaan yksittaisista
tyovaiheista tai osastoista. Prosessiajattelussa on tarkedd, ettd prosessi
voidaan mallintaa. Mallinnuksessa saadaan selville eri toimintavaiheet ja niiden
rajapinnat. Taten voidaan mallintaa, missa vaiheessa itsearvonlisdys tapahtuu
ja onko prosessissa ylimaaraisia toimintavaiheita, jotka eivat tuota arvoa vaan
tuottavat kustannuksia. Tallaisia toimintavaiheita voivat olla tehtavat, jotka ovat

paallekkaisia kahdessa prosessin vaiheessa. (Karrus 2003, s. 210 — 223.)

4.1 Logistinen prosessi

"Logistiikka on osa toimitusketjuprosessia (supply chain process), jossa
tavaravirtaa, siihen liittyvdd varastointia, palveluita ja tietoja ohjataan
mahdollisimman tehokkaasti valmistusléhteiltd lopulliselle kuluttajalle niin, etta
loppukéyttajan tarpeet tulevat taytetyiksi.” (Sakki, 2009)

"Logistiikka ei maaritelman mukaan ole pelkka yksittédinen toiminto. Se on sarja
erilladn suoritettavia tyotehtavia ja toimenpiteitd ja siksi voidaan puhua
logistisesta prosessista. Se vie aikaa ja sen toteuttamiseen tarvitaan tilaa,
resursseja ja asiantuntemusta.” (Sakki, 2009)

Logistinen prosessi alkaa asiakkaan tarpeena yrityksen tuottamaan tuotteeseen
tai palveluun ja péaatyy tuotteen tai palvelun toimittamiseen asiakkaalle. Kaikki
taman maarittelyn sisalla tapahtuva materian, tiedon tai henkildidenohjaus

lasketaan logistiseen prosessiin. (Sakki 1999, s. 41 —49.)

Logistista prosessia kasitelladn kolmelta kannalta: saapuvana ja ldhtevana
logistisena prosessina, joissa rajapintana toimii yritys. Saapuva prosessi paatyy
siihen, kun hankittu tavara tai palvelu on myynnin tai valmistuksen
kaytettavissa. Lahteva prosessi alkaa tilauksesta ja paatyy siihen, kun tavara on
asiakkaan kaytettavissa. (Sakki 1999, s. 41 — 49.)

Kolmantena logistisena prosessina on koko toimitusketju. Rajapintoja tassa
prosessissa on monia (raaka-aineen toimittajat, kuljetusyhtiot, valmistava yritys,
varastointi, kuluttaja jne.), mutta kaikkia osapuolia kasitelladn yhtena
systeeming, jolla on sama tavoite. Saapuvan ja lahtevan logistisen prosessin

tehostaminen yrityksen sisélla on helppoa, kun tiedetddn kaikki toimintavaiheet.

27



Koko toimitusketjun tehostaminen taas vaatii paljon avoimuutta ja tiedon

vapaata siirtelya eri yhteistydkumppanien valilla.

Koko toimitusketjun tehokkuutta voidaan parantaa laajalla tarkastelulla, jossa
kaydaan koko toimitusketjun prosessivaiheet lapi ja karsitaan paallekkaiset
toimintavaiheet. N&in voidaan Iluoda huomattavaa arvoa jokaiselle
toimitusketjun osapuolelle. Tilaus-toimitusketjun kehittdminen on ennen kaikkea
yhteistydn kehittamista niin yrityksen sisalla kuin tavarantoimittajien ja

asiakkaiden valilla.

Kuvassa 8 havainnollistetaan logistinen prosessi ja rajapinnan kasitetta.

Toimittaja Yritys Asiakas

Tieto

Tavara

Maksu

Rajapinta Rajapinta

Kuva 8 Logistinen prosessi ja rajapinnat

Kuvassa 8 ndhdaan kolme toimijaa: toimittaja, yritys ja asiakas. Asiakkaalla on
tarve yrityksen tuottamaan tuotteeseen, jonka valmistamiseen yritys tarvitsee
toimittajan tuottamia osia. Logistisessa prosessissa liikkuu tietoa, tavaraa seka
rahaa. Rajapinnalla tarkoitetaan prosessissa eri toimijoiden vélistd rajaa.
Esimerkiksi asiakkaan ja yrityksen valilla on rajapinta. Rajapintaan katkeaa eri
toimijoiden toimintaprosessit ja seuraavan toimijan prosessi alkaa. Taten koko
toimitusketjua kasiteltaessa voi eri toimijoiden valilla olla useita paallekkaisia

tyotehtavid. Esimerkiksi toimittaja voi varastoida tavaran ennen lahetysta
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yritykseen ja yritys tekee toisen varastoinnin ennen edelleenldhetysta
asiakkaalle, joka tekee viela varastoinnin ennen lopullista kayttdd. N&in

toimitusketjussa on paassyt tapahtumaan 3 samaa tyétoimintoa.

4.3 Prosessin tehokkuuden arviointi

"Toiminnan tehokkuudella tarkoitetaan yrityksen suorituskykya. Yritys toimii
tehokkaammin, jos se toteuttaa tietyn toiminnon tai prosessin pienemmin
kustannuksin, nopeammin ja laadukkaamin kuin kilpailijat. Tehokkuutta voidaan
mitata kustannuslaskennan, lapimenoaikojen ja laatujarjestelmien avulla.” (
Sakki 2009)

Toiminnan tehokkuus on kannattavan yritystoiminnan elinehto.
Tehokkuuskasitteen ydin on organisaation tai yrityksen asiakkaalle tuottama
arvo. Asiakkaalle tuotetun arvon pitda kuitenkin olla korkeampi, kuin arvon
tuottamisen ja toiminnan kustannukset. Tehokkuutta voidaan kasitella arvon ja
tuottavuuden suhteena. Asiakas on valmis maksamaan tuotteesta tai palvelusta
tietyn hinta-laatusuhteen mukaan, ja tata hinta-laatusuhdetta saadaan laskettua
toimimalla tehokkaasti. Nain luodaan arvoa asiakkaalle seka yritykselle. (Sakki
2009, s. 33 - 46.)

Toiminnan tehokkuutta voidaan arvioida eri menetelmin. Kustannuslaskennan
menetelmin voidaan tarkistaa toiminnan kannattavuutta. Lapimenoaikoja
tutkiessa saadaan selville toimiiko yrityksen logistiikka. Laatujarjestelmilla
tarkkaillaan tuotteen tai palvelun laatua ja asiakkaiden tyytyvaisyytta tuottettuun
tuotteeseen tai palveluun. Tarkein mittari on kuitenkin asiakkaan saama arvo.
Sen mittaaminen on vaikeaa, koska se sisaltda kaikki edelld kaydyt asiat
yhdistettyna. (Sakki 2009, s. 33 — 46.)

Yrityksen tehokkuutta tarkistellaan kahdella tavalla. Sisdisen suorituskyvyn
analysoimisella ja ulkoisen laskennan tunnusluvuilla. Sisaisen suorituskyvyn
tarkasteluun voidaan kayttad esimerkiksi tuottavuutta, tuloksellisuutta,
joustavuutta, kustannustehokkuutta ja taloudellisuutta. Ulkoisen laskennan
tunnusluvut pohjautuvat yleensa yrityksen tuloslaskelmaan ja taseeseen. Nama

ovat kirjanpidon tuottamaa informaatiota. Ulkoiseen laskennan tunnuslukuva
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voivat olla esimerkiksi toiminnan laajuus ja kasvu, kannattavuus, maksuvalmius
ja vakavaraisuus. Ulkoiseen tarkasteluun voidaan liittd myds oman toiminnan

arviointi ja erilaiset kilpailija-analyysit. (LUT 2011.)

Yrityksen tarkastellessa omaa toimintaansa sisaltdpéin, voidaan kayttaa
kustannuslaskennasta  tulevia  tunnuslukuja.  Kustannuslaskennallisia

kannattavuuden mittareita ovat:

- Bruttokate = myynti — myytyjen tavaroitten hankinta-arvo

- Myyntikate = liikevaihto — yrityksen muuttuvat kustannukset. Muuttuvia
kustannuksia ovat hankintakulut, kuljetuskulut ja valmistuksen valittomét
tyopalkat.

- Kayttokate = liikevaihto — (muuttuvat kustannukset + Kkiinteét
kustannukset). Kiinteitd kustannuksia ovat vuokrat, muut palkat jne.

- Liiketulos = kayttokate — poistot

- Nettotulos, joka kuvaa yrityksen normaalin liikketoiminnan tulosta
rahoituskulujen, kurssimuutosten ja verojen jalkeen.

- Kokonaistulos, joka sisaltdd nettotuloksen lisdksi satunnaiset eréat.
Esimerkiksi omaisuuden myyntivoitot tai liiketoiminnan lopettamisesta
aiheutuneet kulut. (LUT 2011)

Yrityksen vakavaraisuutta voidaan mitata seuraavin tunnusluvuin:

- Omavairuusaste = (oma paaoma / taseen loppusumma) x 100
- Velkaantumisaste = vieraspddoma / oma paaoma
(LUT 2011.)

Maksuvalmius eli likviditeetti tarkoittaa kaytettdvissa olevaa paaomaa.
Maksuvalmiutta voidaan mitata Current ratio- ja Quick ratio-tunnusluvuilla.
Molemmat luvut mittaavat tilinpdatéshetken rahoituspuskuria. Saatava

suhdeluku ei ole verrannollinen eri toimialojen yritysten suhdelukuihin.

- Current ratio = (rahoitusomaisuus + vaihto-omaisuus) / lyhytaikaiset

velat
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Quick ratio = rahoitusomaisuus / (lyhytaikainen vieras paadoma -

vastattavien ennakkomaksut) (LUT 2011.)

Toimintaprosessien tunnusluvut kuvaavat logististen toimintojen tehokkuutta.

Tallaisia tunnuslukuja ovat:

Lapimenoaika, eli kuinka nopeasti prosessi saadaan valmiiksi.
Lapimenoaika on tarkeimpia prosessin tehokkuutta kuvaavia
tunnuslukuja  L&pimenoajan  vahentaminen antaa  huomattavia
kustannusetuja.

Varaston  kiertonopeus kertoo keskim&ardisen varastotason.
Varastonkiertonopeus lasketaan: Tavaroiden ulosotto varastosta
aikayksikossa (yleensa kaytetddn yhtd vuotta) / varaston arvo
(keskimaarin aikavalilla). Saatu luku kertoo monta kertaa koko varasto
vaihtuu vuoden aikana. (LUT 2011.)

Laadun mittaamiseen voidaan tarkastella seuraavia asioita: laatuvirheiden

maara, hylkaysprosentti, hukkatydtunnit, reklamaatiot, reklamaatiokustannukset

ja asiakaskiitokset. Toimitusten varmuus ja oikeudellisuus on erittdin tarkea osa

laadun mittaamista.

Toimitusten puute-%, = (puutteiden lukumaara / toimitusten lukumaara)
*100

Toimitusten myohastymis-%, = (myohastyneet toimitukset / kaikki
toimitukset) * 100

Asiakkaan saama arvo maaraytyy tuotteesta saadun arvon ja maksetun hinnan

mukaan. Asiakkaan tuotteesta maksamaan hintaan vaikuttaa kaikki edella

kaytyjen mittareitten tehokkuus.
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4.4. Informaation kulku

"Logistisessa jarjestelmassa tavarat siirtyvat paikasta toiseen. Vastaavasti on

siirrettava tavaraan liittyvaa tietoa.” (Sakki 1999, s. 198.)

Yrityksissd on kahden tasoista tiedonsiirtoa: yrityksen sisaistd- ja yrityksen
ulkoista tiedonsiirtoa. Organisaation koko ja tiedon laatu vaikuttaa siihen, milla
tavalla tietoa siirretddn. Pienen yrityksen sisdinen tiedonvalitys voi tapahtua
tyontekijoiden valisind keskusteluina kasvokkain tai puhelimitse. Suuremmassa
yrityksessd osastojen valinen tiedonsiirto voidaan toteuttaa esimerkiksi
sahkoposteilla, erilaisilla pikaviestimilla ja toiminnanohjausjarjestelmilla.
Tiedonlaatu ratkaisee aina kaytettavan informointitavan. Paljon tietoa sisaltavaa
keskustelua on turha kaydad puhelimessa, vaan viesti kannattaa Kkirjoittaa

vastaanottajalle ylos.

Yrityksen ulkoiseen tiedonsiirtoon liittyy yhteisesti hyvaksyttyja toimintatapoja.

5 VARASTOINTI FINNOOA OY:SSA

Tehokas varastointi on aarimmaisen tarkeaa logistiikka-alalla toimivalle
yritykselle. Kappaleessa 5 kaydaan lapi Finnooa Oy:n varastointia, toimitiloja ja
laitteita, koodistoa ja nykyiseen varastointiin liittyvia ongelmia.

5.1 Toimitilat ja laitteet

Finnooaan varastotilat sijaitsevat Joutsenossa. Varastotilat ovat 400 neliota
lAmmittamatonté varastoa. Varastotila alkaa olla yritykselle kooltaan riittamaton,
koska varastointi tapahtuu talla hetkella pelkéstaan lattiatasolla. Uuden varasto-
osan rakennus on aloitettu ja varastotilaa rakennetaan 400 nelitta lisdd. Vanha
varastopuoli kunnostetaan samassa remontissa. Rakennuksessa sijaitsee myos

lAmmitetty toimistotila. Kuvassa 9 ndhdaan Finnooa Oy:n varastointia.
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Kuva 9 Joutsenon varasto

Kuvassa 9 olevat vaatesakit on purettu suoraan rekan kyydista trukkilavojen
paalle.Sakeissa olevat vaatteet ovat helposti varastoitavaa tavaraa, silla niiden
likuttelu on helppoa eika niilla ole muita varastointivaatimuksia kuin kosteuden

valttaminen. Kondensiovetta valtetaan kayttamalla trukkilavoja.

Sakkien siirtelyyn kaytetaan nokkakarreja ja miestyovoimaa. Yrityksella ei ole
kaytossa trukkeja, pumppukérrejd kaytetdan sakkien siirtelyyn, muita

apuvalineitd ei ole. Sahkoisella vaa’alla punnitaan sakkien painoja.

Kuvassa 10 nahdaan yksittainen sakki.
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Kuva 10 Sakki

Yksi vaatesakki painaa noin 10 — 30 kg ja 1 kuutiometri pakattua vaatetta noin
250 kg. Sakki voi olla joko tiivisti pakattu, kuten kuvassa 10 nakyy tai sakki voi
olla I6yséa. Tiiviit sdkit on huomattavasti helpompi varastoida lattialle, silla niista
saadaan muodostettua hyvin pinoja. Loysista sékeista kootut pinot kaatuvat

helposti.

5.2 Jarjestelmat ja koodisto

Finnooa Oy ei kaytd talla hetkella ollenkaan minkdanlaista s&hkoista
varastointijarjestelmaa. Kaikki laskentatyd tehdaan kasin “tukkimiehen
kirjanpidolla” paperille. Rahtikirjasta tarkistetaan maarat ja saadut kilot ja

kasilaskennalla tarkistetaan, ettd maarat tasmaavat.

Séakeissd kaytetaan asiakkaiden koodeja. Sakki siséltdd asiakkaan nimen,
vaatebrandin nimen ja kilot. Sakeissa ei ole viivakoodia tai sdhkoista seurantaa.
Sakkien pinta on sellaista materiaalia, ettei viivakoodin liimaaminen sakin

kylkeen ole mahdollista.
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5.3 Ongelmat nykyisessa varastoinissa

Varastointia lapikaydessa vastaan tulee useita suuria ongelmia:

Yrityksella ei ole kaytossa minkaanlaista sahkdista
varastointijarjestelmaa.

Varastoitava tavara ei arkistoidu sen tullessa sisélle tai lahtiessa ulos.
Varastosaldo on arvio, jos kasin tehtavaa inventaariota ei tehda.

Lattiatila ei riitd useiden kuljetusten saapuessa varastolle. Varastossa on
korkeutta kaytettavissa useita metreja, mutta varastointi tehdaan suoraan
lattialle joten kaytettavaa varastointitilaa menee hukkaan todella paljon.
Sakeissa ei ole sahkdista seurantaa. Kasin tehtivassa laskennassa
tapahtuu pakosti inhimillisia erehdyksia seka sékkeja katoaa kuljetusten
aikana. Yhden kadonneen s&kin arvo on n. 300 euroa.

Kun sakki katoaa, niin soitetaan tehtaalle, muttei tehdd merkintaa
rahtikirjaan. Taten todellista virhedataa ei ole olemassa.

Yritys ei mittaa lapimenoaikoja ym. tunnuslukuja.

Sakkien siirtelyyn kaytetdan pelkastaan kasitydovoimaa ja nokkakarryja.
Volyymien noustessa tulee ongelmia tavaran siirtelyssa seka
tyoturvallisuus ja tydmukavuus karsivat tasta.

Varastossa ei ole vakituista varastosta vastaavaa tyontekijaa.

6 VARASTOINNIN UUDISTAMINEN

Tasséd luvussa analysoidaan Finnooa Oy:n varastointiin liittyvia ongelmia.

Edellisessa luvussa mainitusta ongelmalistasta voidaan huomata, etta suurin

osa ongelmista johtuu seurannan ja varastotilan puutteesta. Kyseiset ongelmat

ratkaisemalla saadaan apuvaélineitd myods pienempien ongelmien ratkaisuun.

Taman luvun lopussa arvioidaan ongelmien ratkaisusta tulevia kuluja.
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6.1 Ongelmien analysointi

Ongelmalistaa tarkastellessa erottuu kaksi suurinta ongelmaa, jotka aiheuttavat
lisdd ongelmia: seurannan puute ja varastotilan puute. Seurannan puute
voidaan ratkaista investoimalla séhkdiseen varastointijarjestelmaan ja sakkeihin
Kiinniteltdviin ~ sdhkdisiin  tunnistamismenetelmiin  (viivakoodi, rfid jne).
Tunnistamismenetelman pitéaisi toimia koko toimitusketjun ajan, niin ettei
havikkia paase tapahtumaan missddn vaiheessa. Vaikkei havikistd enaa
tapahdu kustannuksia Finnooalle sen jalkeen, kun tuote on myyty varastosta,
syntyy siita kuitenkin imagollisia ongelmia. Luotettava ja lapinakyva

toimitusketju on aarimmaisen tarkeaa ulkomaankaupassa.

Varastotilan puutetta ollaan jo ratkaisemassa varaston laajennuksella.
Varastovolyymien noustessa tai varastonkiertonopeuksien hidastuessa tulee
varaston tilanpuute kuitenkin taas oleelliseksi kysymykseksi. Helpoin ja halvin
tapa toteuttaa tehokas varastointi on hyddyntaa kaikki kaytdossad oleva
varastotila. Tahan paastaan jos varastoitava tavara varastoidaan tiivistii ja
kaytossa oleva varastonkorkeus kaytetaan taysin hyodyksi. Sakit on helppo
varastoida keoiksi, mutta tdssé& on ongelmana se, etté asiakkaat ja tuotemerkit
pitaisi olla eriteltyna. On jarkevinta pakata sakit sopiville lavoille tai hakkeihin ja
nostaa ne paallekkain tai hyllyihin siten, etta varastoinissa on huomioitu edella

mainitut asiat.

6.2 Seurannan parantaminen

Analysoimme Finnoaan tyontekijdiden kanssa ongelmat, jotka johtuvat
seurannan puutteesta. Kartoitimme erilaisia tekniikoita, joita voitaisiin hy6édyntaa
sékin yksildimisen ja tunnistamisen kanssa. Sakin kangasmateriaali ja sékkejen
kasittely kuitenkin rajoitti kaytdssa olevia tekniikoita. Sakkien kangasmateriaali
on sekoitus lasikuitua ja sékkikangasta, joten sen pinta on erittain liukas eika
siihen liimattavat tarrat pysy sakissa kiinni. Sakkien kasitely taas on niin kova
kouraista, ettei sakkiin ulkopuolisesti kiinnitettavat laput luultavasti kestaisi koko
toimittusketjun Iapi.
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Helpoin keino seurannan varmistamiseksi on seurantatapa, joka saadaan sakin
sisélle. Talldin se on turvassa ulkopuoliselta rikkoutumiselta, mutta tallainen
seuranta on myds pystyttava lukemaan sakin ulkopuolelta. Sakkien avaaminen
tehtaan ja asiakkaan valilla ei tule kysymykseenkdan, koska se on yksi

luottamustekija koko toimitusketjussa.

RFID-tunnistus mahdollistaa tallaisen seurantatavan. Sékkiin voidaan pudottaa
RFID-tagi, jossa on koodattuna asiakkaan tiedot, brandin nimi ja juokseva
numerointi. Sakki ommellaan umpeen tehtaalla ja tehdas lahettéad Finnooalle
tiedon sahkdisesti, ettd seuraavassa kuljetuksessa on tulossa tiettymaara
tagattuja sakkeja. Tuotteiden saapuessa Finnooan varastoon, voidaan tagit
lukea sakkien ulkopuolelta, joko paikallaan olevalla lukulaitteella (esimerkiksi
oven molemmin puolen oleva Ilukuportti) tai liikuteltavalla lukulaitteella.
Saapuvien sakkien maara ja tagit pitaisivat vastata tehtaalta lahtevien listaa ja
nain saadaan selville, onko kuljetuksen aikana tapahtunut havikkia. Myynnin
jalkeen, kun tuotteet siirretdén eteenpain asiakkaalle luetaan taas sakkien tagit.
Talla kertaa Finnooa antaa asiakkaalle tagilistan, johon asiakkaan saamaa
|ahetysta taas verrataan.

RFID-lukulaitteet voidaan synkronoida sahkoéiseen varastointijarjestelmaan. Kun
tavara saapuu tai ldhtee Finnooan varastosta ja sakin tagi luetaan,
varastointijarjestelmaan tulee lisaysta tai vahennysta. Varastosaldo on
reaaliaikainen ja samalla saadaan selville myds varastonkiertonopeus. Jos koko
toimitusketju ottaa kayttoon Ilapindakyvasti yhtenadisen RFID-jarjestelman,
saadaan tarkasti tietoa missa tavara liikkuu ja milla nopeudella sekd missa
havikki on tapahtunut. Tallainen tiedon siirto lisda toimitusketjun tehokkuutta ja

luotettavuuta huomattavasti.

6.3 Varastotilan puutteen ratkaiseminen

Varastotilan puutteen pé&adongelma on siing, ettei kaytettdvissd olevan
lattiapinta-alan korkeutta saada kaytettyd hyddyksi. Sakkipinoja tekemalla

saadaan korkeutta kaytettya noin 2 metrid. Pinoissa on kuitenkin se ongelma,
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ettei siita voi erotella helposti eri asiakkaita ja bréandeja. Korkeuden
kayttbonotossa on muutamia edullisia vaihtoehtoja.

Ensimmaisessa vaihtoehdossa rakennetaan varastoon varastohyllyt. Hyllyihin
voidaan sijoittaa sakkejd EUR-lavojen paalle. Ongelmaksi tassa vaihtoehdossa
tulee se, ettei yhdelle lavalle mahdu montaa sakkia. Tamén voi havaita kuvasta
11.

Kuva 11 Sakit ja EUR-lava

Sakkien koko vaihtelee huomattavasti, mutta yhdelle lavalla ei tiiviitd sakkeja
mahdu kuin 3 kappaletta yhteen tasoon. Ongelmallista on sekin, ettei EUR-
lavoissa ole sivuja, joten useamman sakkitason paallekkéain lastaaminen tulee
hankalaksi, sakkien valuessa lavoilta sivulta ulos. EUR-lavoihin voi ostaa
kiinnitettavat sivut, jotka tAméan estaisivat.
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Kuva 12 Eurolavaan kiinnitettavét seinat (rotom.co.uk)

Kuvasta 12 voidaan nahda miten tallaiset kiinnitettavat seinat toimivat. Seinien
avulla saadaan lavan kayttoon lisda korkeutta, mutta se ei poista ongelmaa joka
tulee lavan koosta. Kustannuksiltaan kiinnittevilla seinilla oleva EUR-lava on
edullinen, mutta tdha&n vaihtoehtoon taytyy laskea mukaan hyllyjen

rakentaminen.

Kustannuksiltaan edullisemmaksi tulisi hakea varastointivaihtoehtoa, jossa ei
tarvitse rakentaa hyllystda vaan varastoitavat tavarat ladotaan toistensa paalle.
Tammaisia vaihtoehtoja ovat konttien kaytot paallekkain ladottuna tai metalliset
hakit, joita voidaan pinota paallekkdin. Kuvassa 13 on esilla tallainen hakki

vaihtoehto.
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Kuva 13 Pinottava hakki (rotom.co.uk)

Pinottavien hakkeja on eri koko luokissa. Suurimmat standardin mukaiset lavat
ovat kooltaan 1755 x 1157 x 1315 mm, joten hékin koko on huomattavasti EUR-
lavaa suurempi ( 800 x 1200 mm). H&akin pohjassa on metalliset tuet, joiden
varassa hakkeja voidaan pinota paallekkain. Hakin dynaaminen kantavuus on
1500 kg. Hakkeja voidaan pinota paallekkain tavarasta riippuen joko 3 tai 4
kappaletta. Hakkien seinét ovat kokoon taittuvat, joten tyhjillaan olevat hakit

voidaan helposti latoa paallekkain tilaa saastamaan.

Pinottavien hakkien eduksi voidaan laskea se, ettd niitd voidaan toimittaa
vaatetehtaalle, jossa lastaus tehdaan suoraan hakkeihin. Lastien purkaminen
rekasta nopeutuu huomattavasti, jos tavarat ovat hdkeissd ja purkaminen
voidaan toteuttaa trukilla. Talloin saadaan véhennettyd purkutyévoimaa ja
saastetya tyovoimakustannuksissa. Hakkien siirtamisestd takaisin tehtaalle
syntyy Finnooalle kustannuksia, mutta meno-paluu kuljetuksia ei tarvitse tehda
usein, koska kokoontaitettuna hakkejd mahtuu tehtaallepéin I|&hetettynd

huomattavasti enemman.
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Erilaisten liikkuvien hyllystdjen kayttba varastossa mietittiin. Ongelmaksi
likkuvissa hyllystdissa todettiin hyllyston rakennuskustannukset, ja sakit eivat

sovellu hyvin varastoitavaksi liikkuviin hyllystéihin.

6.4 Kustanukset

Varaston uudistamisessa syntyy aina suuria kustannuksia. Investointia
suunniteltaessa on laskettava onko investoinnin tuotot suuremmat kuin syntyvat
kustannukset. Kustannuksia arvioidessa on otettava huomiion monia muuttujia,
kuten tarvittava tekniikka, tyovalineet ja tyOvoima. Itse varastonlaajennuksen

kustannuksia en kasittele tassa tyossa.

RFID-tekniikkaan investoiminen ei tuota Finnooalle suuria kustannuksia.
Tarkein muuttuja RFID-kustannuksissa on yhden tagin hinta, koska jokaiseen
sakkiin tarvitaan yksi tagi. Tageja voi ostaa valmiiksi painettuna tai yritys voi
investoida RFID-tulostimeen ja ohjelmistoon, joka mahdollistaa tagien
merkinnan itse. Merkkaamattoman tagin hinta on tukkumarkkinoilla noin 0,1 e /
kappale. Valmiiksi painetun tagin hinta vaihtelee kayttévolyymien mukaan,
mutta raaka-arvio on noin 0,2 — 0,25e / kappale. Finnooan tdman hetkinen
sakkivolyymi on vuodessa arviolta 50000 sakkia. Itse tulostamalla tagit tulisi
vuoden kustannukseksi noin 5000 euroa seka tyotunnit. Valmiiksi painetun tagin
kustanukset olisivat 10000 — 12500 euroa vuodessa. RFID-tulostimen hinta
pyorii noin 3000 euron paikkeilla ja painatukseen tarvittavan ohjelmiston 500
eurossa. Itse tagit painattamalla ensimmaisen vuoden kustannuksiksi tulisi
5000+3000+500=8500 euroa + tarvittavat tyotunnit. Pitkalla aikavalilla
investointi omaan tulostimeen ja painatukseen tulee yritykselle huomattavasti

edullisemmaksi.

RFID-tagin tunnistamiseen tarvittava kasipaate maksaa 2500 — 3500 euroa,
rippuen kasipaatteen mallista. Kiintedt RFID-portit, jotka toimivat lukijana
esimerkiksi varaston ovella maksavat noin 5000 euroa. TyOntekijoiden
koulutukseen joudutaan panostamaan, joten tdmé& nostaa hieman lisda kuluja.

Kolikon k&antdpuolella on sékkien havikistd syntyma tappio. Aikasemmin on
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mainittu, ettd yrityksella ei ole tarkkaa dataa havikin maarésta. Arvioisin
vuotuisen havikin olevan 15 — 30 s&kki&, joka on vain 0,03 — 0,06 % havikki
(vahittdiskaupan havikki on 1,2% liikevaihdosta vuonna 2010, lahde:
retailresearch.org). Nain havikki aiheuttaa Finnooalle vuodessa 4500 — 9000
euron kustannukset. Nailla numeroilla ei tarvitse edes epailla investoinnin
kannattavuutta. Jos yritys pystyy poistamaan toimitusketjun havikista edes 50 %
saadaan investoinnista syntyneet kulut katettua 2 — 4 vuoden aikana. Havikin
vaheneminen synnyttdd myods imagollista etua ja luottamusta toimitusketjuun,

jonka arvoa ei voida laskea.

Varastotilan puutteiden ratkaisuun kaytettéavien kustannusten laskeminen ei ole
aivan yhta yksinkertaista kuin RFID-laskelmat. Pinottavien hakkien tarkkoja
hintoja ei ole saatavissa. Hintoihin vaikuttaa se, monta hakkia yritys tulee
ostamaan ja keneltd. Hakkien toimittajia |0ytyy Suomesta, Euroopasta ja
Aasiasta. Halvimmat hakit luonnollisesti saa Aasiasta, mutta toimitusajat ja
yritysten kanssa toimiminen voi tulla esteeksi kaupoille. Pinottavien héakkien
kaytossa on huomioitava kustannuksena trukin ostaminen. Trukille taytyy myos
kouluttaa kuski. Yrityksen péaattaessa siirtymisestd hakkien kayttoon, taytyy
hakit aina toimittaa tehtaille euroopassa menopaluu kuljetuksina. Hakkien
purkaminen trukilla vahentaa purkuun tarvittavien tyomiesten maaraa, joten
tastd syntyy saastoja. Jos kuljetuksia ei voida tehda hakkeja kayttaen, vaan

lajittelu varastointia varten tehd&&n suomessa, nousevat kustannukset.

7 PAATELMAT

Nuorena yrityksend Finnooa Oy:n toiminta hakee viela uomiaan. Yrityksen
useista toimintatavoista ja menetelmista 10ytyy kehitettavdd. Tyoni aikana
huomasin, etta olisin halunnut muuttaa monia eri asioita. Yritys on kasvanut
huimaa vauhtia. Yrityksen liikevaihto oli vuonna 2007 700 t euroa, ja tdna
vuonna sen oletetaan olevan yli 5 miljoonaa euroa. Yritykseen ei ole kuitenkaan
palkattu ylimaaraistd tyovoimaa, vaikka yrityksessa tyotehtavien maara on

noussut huomattavasti. Yrityksen toimintapoja ja menetelmia ei olla muutettu
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vaikka yrityksessa on tapahtunut huomattavaa kasvua. Vaikka yritys on
kasvanut paljon, olisi silla erittain paljon potentiaalia kasvaa vielakin

suuremmaksi, jos tiettyihin asioihin keskityttaisiin paremmin.

Koko toimitusketjun yhteistyd on jokapdaivaistd, mutta silti alkeellista. Tieto
toimitusketjun eri vaiheissa tapahtuu suurimmalta osin puhelimella, eika
tavaroissa ole sahkoista seurantaa. Ongelmaksi tuntuu muodostuvan kultuurien
valiset erot. Vendldiset ja itdeurooppalaiset yhteistydkumppanit eivat
itsendisesti sisaista erilaisia toimintatapoja tai tekniikoita. Heidan kanssaan
taytyy olla kérsivéllinen ja opettaa halutut toimintatavat ja tekniikat kadesta

pitaen.

Finnooa aloittaa RFID-projektinsa tana kesana ja tekee itse kaikki testaukset.
Taman jalkee projektissa on tarkoitus edeta niin, ettd RFID-kokeilua ehdotetaan
tehtaan suuntaan Liettuaan. Mikali kokeilu tuottaa haluttuja tuloksia, tullaan

RFID tekniikkaa kayttamaan koko toimitusketjussa.

Varastoinnin uudistaminen on hyva alku yrityksen toimintatapojen kehitykselle.
Finnooan varastointitarpeet ovat kasvaneet toimitusvolyymin mukana. Vanha
varasto nykyisessa tilassa on riittamaton yrityksen toiminnalle. Yrityksen
rakentaessa uuden varaston on sujuvaa muuttaa koko varastointimenetelma.
Taman vuoksi nyt on hyva aika investoida pinottavien hakkien hankintaan.
Varastointi tulee muuttumaan uuden varaston my6ta, joten hakkien kayttéonotto
téassa vaiheessa on luonnollista. Tydntekijat joudutaan kuitenkin kouluttamaan
uuden varaston kayttéon, joten hakkien kayttoprosessi voidaan siséllyttaa tdhan

koulutukseen.

Nykyistda Finnooan tilannetta ei voida kuitenkaan pitdd huonona. Yritys on
erilaisista puutteistaan huolimatta kasvanut jokaisella tilikaudellaan, vaikka
tdman hetkinen taloustilanne onkin ollut huono. Finnooalla on potentiaalia
kasvaa paljon suuremmaksi yritykseksi kuin se talla hetkella on. Yrityksen pitaa
vain tutkia toimintaansa, analysoida ongelmansa ja pyrkid poistamaan

ongelmakonhtia tehokkaasti.
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Opinnaytetyoprosessin aikana opin paljon erilaisista varastointitekniikoista,
tyoskentelytavoista, yritysneuvotteluista ja itse kirjoitusprosessista. Tyon aikana
jouduin muuttamaan suunnitelmiani, koska olisin halunnut vaikuttaa liian
moneen asiaan. En voinut vaikuttaa kaikkeen kerralla, vaan oli tarke&aa keskittya
oleelliseen, eli tassa tydssa syventyd seurannan puuteeseen ja varastoinnin
tilaongelman ratkaisuun. Ohjausta tyolleni olisin kaivannut enemman, niin

koulun kuin ty6paikan puolelta.

Opinnaytetyoprosessi oli pitkd kevaaltd 2010 kevaalle 2011. Ajallisesti olisin
voinut suunnitella kirjoitusprosessin huomattavasti tehokkaammin, silla tyollani
ei ollut varsinaisesti minkaanlaista aikataulua. Kun yritin tydn ohessa kirjoittaa
opinnaytetyotani ei aikani tuntunut riittavan. Nain opinnaytetydprosessini venyi
suunniteltua pitemmaksi. Tyoni ohella p&&sin vierailemaan Munchenin
logistiikkamessuilla Finnooan johdon kanssa ja vedan Finnoaan RFID-projektin

taman opinnaytetydprosessin paatyttya.
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