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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon toimeksiantaja toimii Transval Services Oy. Yritys toimii logis-
tiikkapalvelujen tuottajana ja henkiloston riittavyyden takaajana Inex Partners
Oy:lle sen Kilon toimipisteen kaikissa operatiivisissa toiminnoissa. Suomen
Transval Group Oy on monipuolista osaamista ja palvelua tarjoava yritys Suo-
men logistisessa kentdssa. Yhtio on laajentanut palveluitaan myoés teollisuu-
den sektorille Vindea-yhtionsa kautta. Transval Groupilla oli palveluksessaan
noin 2 300 ja Vindealla 250 henkil6d vuoden 2015 lopussa. (Kauppalehti). Yri-
tyksen voimavara on monipuolinen osaaminen seka ammattitaitoinen henki-
|6std. Jatkuva parantaminen henkiloston aktiivisen kehittamisen ja kouluttami-

sen muodossa tuo yritykselle kilpailuetua. (Transval Group.)

Inex Partners Oy saa kayttdonsa uuden automaatioratkaisuihin perustuvan ja-
kelukeskuksen, joka sijaitsee Sipoon Bastukarrissa. Talla alueella toimii en-
tuudestaan kayttétavaratuotteiden varastointiin ja kasittelyyn keskittyva logis-
tiikkakeskus. Paivittaistavaran kasittelyyn keskittyvan uuden jakelukeskuksen
kaynnistaminen on alkanut kesalla 2016 ja varastotuotannon yldsajon on tar-
koitus olla valmis kokonaisuudessaan vuoden 2018 loppuun mennessa. Talla
hetkella on kdynnistynyt toimintojen vaiheittainen siirtyminen uusiin tiloihin.
Inex Partners Oy on SOK:n tytaryhtio, joka tuottaa sille logistiikkaan ja kulje-

tukseen liittyvat palvelut. (Inex Partners.)

Muutosprosessin hairiéttoman lapiviennin turvaamiseksi henkildstéresurssien
ja logistiikkatuotannon osalta Inex Partners Oy on valinnut kumppanikseen
Transval Services Oy: n. Talla yhteisty6lla varmistetaan ammattitaitoisen hen-
kiloston riittavyys pitkd&n kestavan prosessin aikana ja turvataan tavaravirto-

jen hairioton lilkke muuttoprosessin jokaisessa vaiheessa.

2  OPINNAYTETYON MAARITTELY JA RAJAUS

Opinnaytetyoni aihe liittyy olennaisesti Inex Partnersin meneilladn olevaan,
uuteen jakelukeskukseen liittyvd&dn muuttoprosessiin. Opinnaytetyoni aihe on
erittain ajankohtainen toimeksiantajalle kaikkine sidosryhmineen ja toimijoi-
neen. Inexin uuden keskuksen operatiivinen kaynnistaminen on alkanut ke-
salla 2016 ja ensimmaiset tavarasiirrot ovat valmistuneet tuontitavaran kasitte-

lyyn keskittyneen Tuupakan etdvaraston toimintojen osalta. Prosessi jatkui
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Hakkilankaaren toimipisteen toiminnan siirtdmisella Sipoon kasittelyyn syksyn
2016 aikana. Vuoden 2017 alussa alkaa toiminnan kannalta suuren ja merkit-
téavan tavaravirran ja toimintojen siirtdminen Kilon logistiikkakeskuksen kuiva-

tuotteen osalta.

Opinnaytetyoni paamaarana on suunnitella ja kehittdd muutosprosessin suo-
rittamista ja tata kautta edesauttaa tehokkuuden ja tasmallisyyden sailymista
tavaravirtojen hallinnassa. Muuttoprosessiin osallistuu useita osapuolia ja ta-
man kokonaisuuden hallintaan on kiinnitettéva paljon huomioita. Jokaisen
osapuolen on pystyttava hoitamaan omat toimintonsa tasmallisesti ja oikea-
aikaisesti. Siirtotapahtumalla on aikataulutus, jonka mukaisesti siirto valmistel-
laan, suoritetaan materiaalin kokoaminen ja siirtyvalle materiaalille on jarjes-
tettava kuljetus Kilosta tai osoitettava toimitukset uuteen yksikkéon. Vastaan-
ottavan osapuolen tarpeet ja vaatimukset on pyrittava huomioimaan etukateen
mahdollisimman hyvin. Tiedonkulun ja ohjeistuksen oikeellisuudella voidaan
varmistaa toiminnan sujuvuutta. Toimintojen siirtyminen perinteisesta logistiik-
kakeskuksesta automaatioperusteiseen ymparistoon sisaltaa paljon haasteita,
joita on pyrittava huomioimaan ennakoivasti Kilon keskuksessa ja tavarantoi-

mittajien toiminnoissa.

Keskeinen osa tata prosessia on toimintojen sujuva siirtdminen uuteen toimi-
pisteeseen. Prosessin pysyminen mahdollisimman yksinkertaisena tuo toimin-
taan selkeytta ja suoraviivaisuutta. Kaikki ylimaarainen liike on hukkaa ja tuot-

tamatonta toimintaa (Womack & Jones 2003, 102).

Tarkoituksena ty6ssa on maarittaa tulevaan muuttoprosessiin liittyvaa tiedotta-
mista ja niiden tarpeita eri osapuolien valilla. Tasta kokonaisuudesta tarkoituk-
seni on lisaksi maaritella jokaisen tason merkityksellinen toiminto suhteessa
muihin osapuoliin. Osa ongelman méaarittelya ja selvittdmistd on myds jaetta-

van tiedon sisélto eri osapuolille seka poikkeuksiin reagointi.

2.1 Tehtdvananto ja tavoitteet

Yhteistyon sujuvuuden varmistaminen vakiomuotoisilla toimintamalleilla on
tarked osa prosessia. Organisaatiotasojen valisten toimintojen vastuut ja nii-

den toimenkuvat ovat erilaisia. Prosessin merkityksellisen tietojen ja vastuiden



maaritteleminen laajassa projektissa on ydinosana tata opinnaytetyota. Tas-
mallisen ja yksiselitteisen toimintamallin avulla materiaalin suunniteltu ja en-

nustettava liike ajan seka paikan suhteen on mahdollista toteuttaa.

Tybssa maarittelen siirtotapahtumaan vaikuttavat sidosryhmat ja niiden valilla
olevat riippuvuussuhteet. Muutosprosessi siséltda paljon ennakointia ja suun-
nittelua. Toteutumisen valvonta ja seuranta on merkittava toiminto. Taman
tyon tavoite on tehda mallinnus prosesseista ja tiedon kulusta osapuolten va-
lilla tilaus-toimitusketjun hallinnassa muuttoprosessin kokonaisuudessa. Muu-
toksen aikana syntyy rinnakkaisia toimintamalleja. Tassa tapauksessa on kay-
tettava kahta erilaista toiminnanohjausjarjestelméé. Siirtymaajan tapahtumat
eivat saa vaikuttaa asiakkaan palvelutasoon tai laatuun. Toimitusvarmuuden
on pystyttava jokaisena hetkena laadukkaana. (Kaipainen & Luukkonen
2016.)

Tehtavat ja niihin liittyvat tiedolliset tekijat luodaan, kohdennetaan, lahetetaan,
vastaanotetaan, ymmarretadn oikein ja taman jalkeen kaynnistyy prosessi,
joka johtaa ennalta méaaritellyn kokonaisuuden siirtymiseen uuden keskuksen
toimintoihin oikeaan aikaan ja oikean maaraisena. Poikkeuksien varalle on py-
rittdva saamaan selkeat toimintamallit, jolloin niihin pystytaan reagoimaan no-

peasti ja oikealla tavalla. (Kaipainen & Luukkonen 2016.)
2.2 Nakokulma

Tyon nakokulmana on prosessin tarkastelu operatiivisen toiminnan suorittami-
sen eri osa-alueita tarkastellen. Operatiivisen tason tehtavané on suorittaa
ylemman ohjaavan organisaatiotason maarittelemia toimeksiantoja. Taman
suoritteen mahdollistamiseksi on toimintojen ja niiden maareiden oltava jokai-

selle ymmarrettavaa ja ylemman tason seurattavissa.

2.3 Kaytettdvat menetelmat

Opinnaytetydssa kaytetdan prosessuaalista lahestymistapaa. Toiminnallisen
tyon mukaisia malleja kaytetaan tiedon hankinnassa haastattelujen, vierailujen
ja kyselyjen muodossa. Tydsséa on tarkeda saada selville jokaisen osapuolen
toimintaan liittyvat nakdkulmat liittyen kokonaisuuteen. Prosessiin kuuluvat
paatoiminnot jokaisen kohdalla ovat merkityksellisia suhteessa toiminnan su-
juvuuteen ja tehokkuuteen. Naiden toimenpiteiden avulla kokonaisuuden hah-

mottamisen on mahdollista suorittaa kaikki osapuolet huomioivalla tavalla.
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Nain on mahdollista saada aikaan parhain lopputulos toiminnan sujuvuuden

varmistamiseksi.

2.4 Teoria ja taustoitus

Opinnayteyon viitekehyksesséa on hyédynnetty monipuolisesti erilaista lahde-
kirjallisuutta. Lahdeaineistona toimivat alan perusteokset seka ajankohtaiset
julkaisut. Empirian osuudessa tiedon hankintaan on kaytetty haastattelumene-
telmaé seka tilastoja toimintaan liittyen. Tydssa kaytettavat teoriat liittyvat ti-
laus-toimitusketjun malleihin eri tavoilla. Tassa tydssa suoritetaan paaasiassa
prosessien mallintamista apuna kayttaen tahan aiheeseen liittyvia ohjelmis-
toja. Tamankaltaisia ohjelmistoja ovat esimerkiksi Microsoftin tuoteperhee-
seen kuuluvat MS Project ja Visio.

Osana teoriaa kasitellaan prosessin ja projektin maaritelmaa logistiikassa.
Naiden osalta kaytdn materiaalin fyysiseen siirtoon liittyvia teorioita liittden
niité tiedonkulun osa-alueisiin logistisissa verkostoissa. Paadmaarana on tuot-
taa tiedonkulkukaavioita operatiivisen toiminnan sujuvuuden kannalta kayttaen

olemassa olevia mallintamistapoja.

3 LOGISTIIKAN ROOLI NYKYAIKAISESSA TILAUS-TOIMITUSKETJUSSA

Maailma on muuttunut huomattavasti vimeisen sadan vuoden aikana. Teollis-
tumisen tuomat muutokset toimintatapoihin ovat muuttaneet yritysten toiminta-
malleja. Automaation jatkuva kehittyminen on mahdollistanut tehokkuuden li-
saantymisen ja laadun parantumisen. Naiden muutosten my6ta myos logistii-
kan osa-alueet ovat kokeneet muutoksia. Toiminnot ovat kehittyneet palvele-
maan organisaatioiden siséisia ja ulkoisia osia globaalisti jokaisena hetkena
vuorokaudessa. Tilaus-toimitusketjun muuttuminen yh& enemman sahkoiseen
muotoon on tuonut talle osa-alueelle toimintaa tehostavia tyékaluja ja mahdol-
listaa maailmalaajuisen toiminnan. Maailmamme on huomattavasti pienempi
kuin viel& muutama vuosikymmen sitten tiedonkulun prosessien nakdkan-
nasta. Tah&n muutokseen liittyen ovat kaikki logistiikan osa-alueet ovat koh-
danneet haasteita, mutta myoskin uusia mahdollisuuksia. Jatkuvan parantami-
sen ja kehittymisen mahdollistaminen on jokaisen logistisen toimijan elinehto
toimialasta riippumatta. Jokaisen organisaation toimintaan kuuluu logistinen
osa-alue. (Sakki 2013, 13.)
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Seuraavasta kuvasta voimme havainnoida yksittaisten osa-alueiden muuttu-

misen koko ajan yhtendisemmaksi toimitusketjun hallinnaksi. Yrityksilla on

pyrkimyksena hallita koko tilaus-toimitusketjua tuottajalta aina loppuasiak-
kaalle asti. (Hesse & Rodrique 2004, 173.)

1960

| Kysynndn ennustaminen

| Ostot

1980

1990
2000 2010

Logistiikk Toimitusketjun [_| Toimitusketjun

ogistilkka hallinta digitalisointi

| Tietojenkisittely {——t

Markkinointi

i_

| Hankintojen suunnittelu ]l M:;TIE:;?:“-
| Tuotannon suunnittelu

| Valmistusvarasto

| Varastokasittely I

| Materiaalikasittely Jl

| Pakkaus |

| Varastohallinta

l Jakelun suunnittelu q

| ] F)fysinen
| jakelu

Tilausten kasittely 1
Kuljetukset ﬂ

Asiakaspalvelu

Strateginen
suunnittelu

Kuva 1. LVM, Logistiikkaselvitys 2009

Sahkoinen jakelukanava on muuttanut esimerkiksi musiikin myymisen fyysi-

sen materiaalin valmistamisesta ja jakelusta digitaaliseksi toiminnoksi. (IFPI.)

Tassa tuoteryhméssa muutos on ollut suuri ja taman muutoksen voittajia ovat

olleet innovatiiviset toimijat. Tulevaan muutokseen reagointi ja t&han liittyvien

toimintamallien 16ytdminen ja kehittaminen maarittavat nykyajan ja tulevaisuu-

den menestyjat. Logistiikan osa-alue on edella kuvaillussa jatkuvassa muutok-

sessa. Informaatioteknologian muutokset muun muassa loT:n (Internet of

Things) ja sen mahdollistamien sovellusten my6td muuttavat toiminnan muo-

toja ja malleja voimakkaasti tulevaisuudessa (The Internet of Things ).

3.1 Tilaus-toimitusketjun perusteet liketoiminnassa

Tilaus-toimitusketju on tapahtumasarja ja toiminto, jonka rakenne ja toimin-

taymparistd ovat jatkuvassa muutoksessa. Digitaalisuuden tuomat mahdolli-

suudet ja valineet ovat hyvana esimerkkina teknologian tuomista muutoksista

toiminannan kehittymiseen. Laitetekniikoiden tuomat muutokset vaativat myos
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ihmisten toimintojen ja osaamisen muuttumista ja kehittymista. Tama mahdol-
listaa myds erikoistumisen erilaisille liketoiminnan muodoille tilaus-toimitus-

ketjun osalla.

Muutokset ovat hajauttaneet toiminnot ympari maailmaa. Hankinnan toiminta-
alue on laajentunut huomattavasti ja nain tuotevalikoimien monipuolisuus li-
saantyy. Hinnan ja laadun maarittelyt eri kriteereineen antavat lisdé valinnan-
varaa tuotevalikoimien maarittelyssa. Tietoa ja prosesseja tulee pystya hallit-
semaan monikanavaisesti ja saatavuuteen ja toimitusvarmuustekijoihin on
kiinnitettava paljon huomiota. (Sakki 2013, 13.) Samanaikaisesti liiketoiminnan
strategian on muututtava ndité tavoitteita tukeviksi. Tilaus-toimitusketjun kasite
on peradisin termistd Supply Chain Management eli lyhennettyna SCM.
SCM:lle on olemassa erilaisia maaritelmia ja kiteytettyna sita voidaan pitaa ta-
varan, tiedon ja rahan virtauksina. Verkoston muodostavat tavaran toimittajat,
tuottajat, jakelu- ja kuljetusyritykset. Taman ketjun alkupiste on raaka-ainetuot-
taja ja paatepisteena on loppuasiakas. Ketjun toiminnan tarkoituksena on tuot-
taa loppuasiakkaalle mahdollisimman laadukas ja hinnaltaan kilpailukykyinen
tuote tai palvelu. Alla olevassa kuvassa 2 esiteltyné prosessien monimuotoi-
suus ja siihen liittyvat erilaiset virrat tiedon ja tavaran liikkeeseen liittyen.
(Stadtler 2004, 579.)

X o Suunnittels a) hankinta, b)) valmistus j& ) toImIittaminen I\>
o A
| S
M 1
L "He. o3aL homponentt - voarasioon < worasioste A
T MHanki - Hauksesn ltryvat y ¥ T A A K
T * SuUnnRtelun tervit- ponjana + rAATAISINAIN pohjaita K
A semat tuotiest : A
4 ] A
A P - = > Asiakaspalaute %
n7 -) - viallizet tuctteet

- ~. = » ylimaaraiset tuotivet

TOIMITUSKETJUN PERUSMALLI

Kuva 2. H. Stradtler, C. Kilger, 2002

3.2 Toimintamallit tilaus-toimitusketjussa

Tilaus-toimitusketjun johtaminen on muuttunut avainprosessien hallinnaksi

koko toimintaverkostossa. Perinteinen osastokeskeinen siilo-ajattelu, jossa



13

tehdaan vain rajattua tehtavankuvaa, haviaa ja integroituu yha tiiviimmiksi yh-
teistyoverkostoiksi. Operaatioiden nopeutuminen ja kustannuksiltaan tehok-

kaat toiminnot mahdollistuvat joustavilla ja yhteistyokykyisilla toimintamalleilla.
(Croxton & Lambert 2001, 26.) Tama on merkittdva osa organisaation kilpailu-

kyvyn parantamisessa.

The Global Supply Chain Forum on tunnistanut kahdeksan avainprosessia,
jotka muodostavat tilaus-toimitusketjun ytimen. Nama kahdeksan liiketoiminta-
prosessia halkaisevat organisaation toiminnot mukaan lukien toiminnalliset
osat. Kuvassa 3 on esitetty graafisessa muodossa prosessikokonaisuus ja
kahdeksan ydinprosessia ja niiden liitAnnat strategisiin ja toiminnallisiin osa-
prosesseihin. Keskella ovat toiminnalliset organisaation osat, jotka ovat mark-
kinoinnin, tutkimus- ja kehittamistoiminnot, talouden hallinnan, tuotannon, os-

ton ja logistiikan osa-alueet (Croxton & Lambert 2001, 26.)

Figure 1
Supply Chain Management:
Integrating and Managing Business Processes Across the Supply Chain
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Source: Adapted from Douglas M. Lambert, Martha C. Cooper, and Janus D. Pagh, “Supply Chain Management: Implementation
Issues and Research Opportunities,” The international Journal of Logistics Management, Vol. 9, No. 2 (1938), p. 2.

Kuva 3. The International Journal of Logistics Management 2001
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3.3 Strategiset ja operatiiviset prosessit ja 0sa-prosessit

Kaikki prosessit ja osa-prosessit maaritellaén strategisella ja operatiivisella ta-
solla. Strateginen osa muodostuu prosessien toimintojen perussyista ja hallin-
nasta seka taytantboénpanosta. Strategian tehtavana on siis maarittaa syyt ja
seuraukset toiminnoille. Operatiivisen eli suorittavan tason tehtavana on suo-

rittaa strategian maarittelemia prosesseja.

3.4 Porterin arvoketjumalli

Arvoketju maarittelee prosessin, jonka kautta raaka-aineesta muodostuu ku-
luttajan saatavilla oleva tuote. Arvoketjuja on jokaisen yrityksen ja organisaa-
tion sisalla. Lisaksi arvoketjut ulottuvat yritysten valiksi toiminnoiksi ympari
maailman. Arvoketju voidaan pilkkoa osiin. Tall6in huomataan arvoketjun
muodostuvan esimerkiksi hankinnan, myynnin, valmistuksen ja markkinoinnin
osa-alueista. Jokaisen vaiheen on tarkoitus tuottaa tuotteelle lisdarvoa. Kui-
tenkin ndma vaiheet lisdavat myos tuotteille kohdistuvia kustannuksia. Naista
tilaus-toimitusketjun osista muodostuu ketju. Toimintojen valista ketjua kutsu-
taan niiden valiseksi prosessiksi. Naiden prosessien tehokkuus ja tasmallisyys
rutiininomaisena toimintona tuottaa organisaatiolle vaadittavat tehokkuuden
tasot. Rutiinit tuovat toimintaan tehokkuutta, mutta niiden on oltava valmiina

reagoimaan muutoksiin. (Sakki, 2013, 5.)

Perinteinen arvoketjumalli on Michael Porterin luoma méaaritelma yrityksien ja
organisaatioiden muodostamasta arvoketjujen joukosta. Naméa ketjut muodos-
tavat yrityksen kustannukset, mutta myos arvon josta asiakkaat ovat valmiita
maksamaan. Mita tehokkaammat nama arvoketjut ovat, sen kilpailukykyisempi

yritys on.
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Kuva 4. Michael Porter 1985

3.5 Digitaalisuuden tuomat haasteet ja muutokset

Internet ja sen tuomat séhkaoiset valineet ovat muuttaneet suuresti seka kulut-
tajan ettd arvoketjuissa toimivien yritysten toimintaa. Sahkdiset kanavat kehit-
tyvat voimakkaasti tuoden tarjolle uusia palveluita ja toiminnallisuutta. Taman
seurauksena organisaatioiden on pystyttava hyédyntamaan teknologioiden
tuomia mahdollisuuksia. Vaihtoehdot lisdéntyvét ja toiminnan sirpaloituminen
monelle eri suunnalle on haasteellista. (Sakki 2013, 121.) TAman takia organi-
saatioiden on keskityttdva ydinosaamiseensa ja pyrittdva tekemaan tasta
mahdollisimman tehokas toimintokokonaisuus. Tama kehitys ja pyrkimykset
ovat johtaneet ulkoistamisen lisdantymiseen. Ulkoistaminen on yrityksille mah-
dollisuus keskittya niiden ydinosaamiseen. Taman seurauksena erilaisten yh-
teistydn muotojen osuus on kasvanut. Kumppaneiksi on |dydettava tahoja,
jotka tukevat parhaimmalla tavalla yrityksen liiketoiminnan strategioita. Sa-
manaikaisesti on pidettava huoli operatiivisen logistiikan 4R:n sddnnosta.
"Right quantities, right place, right order, right time” - s&d&ntdjen mukaisesti oi-
kea maara, oikea tilaus, oikeassa paikassa, oikeaan aikaan on logistisen ket-
jun paddmaarana ja tavoitteena toteutettuna mahdollisimman kustannustehok-
kaalla tavalla. (Gudehus & Kotzab 2012, 45.)
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4 LOGISTISET VERKOSTOT JA SYSTEEMIT

Logistinen systeemi on joukko toimijoita, jotka ovat vuorovaikutuksessa toi-
siinsa. Verkostot ovat systeemeja, jossa toimijat muodostavat asemia ja sol-
mukohtia. Nama osapuolet ovat vuorovaikutuksessa materiaalin ja tiedon vir-
tauksessa. Logistista systeemia kutsutaan verkostoksi, jos se ulottuu oman
organisaatiomme ulkopuolelle. Talla tarkoitetaan ulkoisia yhteistyokumppa-
neita. Sisaisella logistisella systeemilla tarkoitetaan organisaation omien toi-
mintojen muodostamaa verkostoa. Mikrologistisesti pienin kokonaisuus on yh-
den yksikon toiminta. Koneelliset logistiset systeemit ja verkostot koostuvat
automaattisista laitekokonaisuuksista tehden yksinkertaisia tehtavia. Korkea-
varastot eli automatic high bay stores (HBS), lajittelusysteemit ja AVG(S)-jar-
jestelmat voidaan mainita esimerkkind taménkaltaisesta kokonaisuudesta.
Suoritteellisella systeemilla tarkoitetaan kokonaisuutta, jonka toiminta perus-
tuu ihmisen toimintaan. TA&mé& on perustava ero verrattuna koneellisiin jarjes-
telmiin. Perinteiset logistiikkakeskukset ovat parhain esimerkki suoritteellisesta
systeemista. (Gudehus & Kotzab 2012, 23.)

4.1 Rakenteet ja prosessit

Jokainen logistinen prosessi voidaan jaotella rakenteelliseen ja prosessuaali-
seen osaan. Suoritteellisessa systeemissa asemat tuottavat palvelun ja tata
kautta suoritteen. Tama sisaltdd materiaalin ja tiedon liiketta ja talléin jokainen
suoritteellinen systeemi on logistinen systeemi. Rakenteellisuus pitaa aina
pystya ajattelemaan prosessin ja toimintojen rakenteen nakdkulmasta.
(Gudehus & Kotzab 2012.) Jokainen logistinen rakenne on suunniteltava, mi-
toitettava ja organisoitava tayttaakseen vaatimukset mahdollisimman tehok-
kaasti. Logistiikan nakékannalta systeemin optimointi on tydkalu, jolla tama ta-
voite voidaan saavuttaa. Optimoinnin ensimmainen vaihe on selvittda, kuinka
hyvin asemat suorittavat ja mihin pisteeseen asti ne toimivat tehokkaasti. Toi-
mintoa ei saa ajatella ainoastaan yksittdisen osaston, vaan koko prosessin na-
kokulmasta. Tama tarkoittaa sita, ettd strategiat ja prosessit on maariteltava ja

suunniteltava ennen rakenteen toteutusta. (Lenk & Ropohl 1978).
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4.2 Logistisen verkon rakenteet

Logistiset verkostot ovat suorittavia yksikoita, joiden valilla liikkuu tietoa ja ma-
teriaalia. Operatiivinen taso kasittelee, puskuroi ja kasittelee saapuvat materi-
aalivirrat. Naiden toimenpiteiden jalkeen materiaalit ovat lahtevaa virtausta.
Toimintoja kontrolloi hallinnoiva osa, joka muodostaa tiedon toimivaa proses-

sia varten seka valvoo toimintojen toteutumista. (Gudehus & Kotzab, 2012.)
Rakenne voidaan maarittaa seuraavanlaisilla maaritteilla:

e toimittajien seka lahetyspaikkojen sijainnit, toiminnot ja maarat
e valiasemien lukumaara, asema ja yhteydet
e vastaanottavien kohteiden lukumaara, sijainti ja toiminnot.

Valiasemilla tarkoitetaan tassa materiaali- ja tiedonkulun solmukohtia, kuten
terminaaleja tai logistiikkakeskuksia. Terminaalien ja logistiikkakeskusten si-
jainnit on suunniteltava ja analysoitava tarkasti verkostossa. Kiinteiden toimi-
pisteiden muuttaminen on kallista ja hankalaa. Logististen toimintojen ja ver-
koston suunnittelussa on pyrittava joustaviin ja mahdollisimman kustannuste-
hokkaisiin malleihin. (Gudehus & Kotzab 2012.)

4.3 Erilaiset verkostomallit

4.3.1

Logistiset toiminnot muodostavat erilaisia verkostoja. Verkostot on maaritelty
erilaisiin luokkiin niiden toiminnallisuuden ja monimutkaisuuden perusteella.
Jokainen organisaatio kuuluu johonkin verkostoon lahettajan, toimijan tai vas-
taanottajan ominaisuudessa. Organisaation koko ja toiminnan laajuus maarit-
televat verkoston mallin. Suuri monimuotoinen organisaatio itsessaan voi
muodostaa oman toimintaverkostonsa. Tassa tapauksessa verkosto on orga-
nisaation sisainen toiminto. Ulkoisella verkostolla tarkoitetaan esimerkiksi ul-
kopuolisen operaattorin hallinnoimia osia. (Gudehus & Kotzab 2012, 24.)

Single-stage network

Yksinkertaisin logistinen verkkomalli on single-stage-verkosto. Tassa mallissa
toimittajan ja asiakkaan vélilla toiminta tapahtuu ilman valikasia. Taté tapaa
kutsutaan suoratoimitukseksi. Talla mallilla kustannukset ovat pienimmat,
koska ylimaaraisia valikasittelyja ei ole. Myds useamman asiakkaan kuljetuk-

set voidaan maarilla single-stage verkostoon kuuluvaksi yhden kasittelykerran
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johdosta. (Gudehus & Kotzab 2012, 33.) Seuraavassa kuvassa 5 annetaan
havainnollinen esimerkki tasta verkostomallista.
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Kuva 5. Comprehensive Logistics 2012

4.3.2 Two-stage network

Kahden aseman verkostossa (two-stage network) lahteen ja kohteen valissa
on valikasittelya suorittava osapuoli. Terminaalit ja logistiikkakeskukset ovat
tavanomaisimmat esimerkit tavaravirtoja kokoavasta, hallinnoivasta ja lajittele-
vasta osapuolesta. Tata mallia kaytetaan, kun suorat toimitukset ovat hankalia
toteuttaa tehokkaalla tavalla. Tassa mallissa kokoavat pisteet ovat sijainnil-

taan lahella kohteita. (Gudehus & Kotzab 2012, 34.) Seuraava kuva havain-
nollistaa tata verkostoa.
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Kuva 6. Comprehensive Logistics 2012
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4.3.3 Three-stage network

Three-stage-verkosto on yleinen malli, silloin kun materiaalia saapuu kaukaa
ja samanaikaisesti suurelta maaralta toimittajia. Toimituksille on ominaista pie-
net erakoot yhdistettyna tihedan toimitusvaliin. Tama verkosto on yleinen
muun muassa ulkomaan ja muissa pitkan logistisen ketjun toiminnoissa. Ku-
vassa 7 on mallinnettu tdman verkoston rakenne. Logistiikkakeskukset kokoa-
vat tavaravirrat ja ndista ne toimitetaan joko terminaaleihin jatkokasittelyyn.
Toimitus asiakkaalle on mahdollista tehda myés suoratoimituksena suoraan
logistiikkakeskuksesta. Inex Partnersin logistinen verkosto on taman mallin
mukainen. Inexin toimipisteet kokoavat tavaravirrat kasittelyyn. Suoratoimi-
tusta kaytetaan lahialueelle ja isoille asiakkaille. Terminaalien kautta hoide-

taan pienet asiakkaat pitkalla toimitusmatkalla. (Gudehus & Kotzab 2012, 35.)

Si: suppliers Ci: customersCS;: collection stationsDSy: distribution stations
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Fig. 1.9 Three-stage logistic network with logistic centers and distribution
stations

LC,: logistic centers

Kuva 7. Comprehensive Logistics 2012

5 LOGISTIIKKA- JA JAKELUKESKUKSEN TOIMINTA JA MAARITTELY

Logistiikkakeskukset suorittavat ja tarjoavat useita erilasia toimintoja ja palve-
luja. Keskuksilla on merkittava rooli tilaus-toimitusketjun toimijoille niiden

haasteissa kysynnan ennustamiseen ja toimitusvarmuuden yllapitamiseen.
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Yritykset pyrkivat saamaan lopputuotteiden varastoinnin mahdollisimman te-
hokkaaseen ja joustavaan ymparistoon. Reagointi kysynnan vaihteluihin on
helpointa muualla kuin tuottajan omissa rajallisissa tiloissa. Logistiikkakeskuk-
set kokoavat hankinnan ja tuottajien tavaravirtoja ja mahdollistavat materiaa-
lien tehokkaan ja monipuolisen kasittelyn. Tarkeind osa-alueina ovat kuljetus-
ten ja jakeluliikenteen suunnittelun ja ennakoinnin mahdollistaminen. Tarkea
osa logistista toimintaa on riskien minimointi. Tahan osa-alueeseen naiden
keskusten erityisosaaminen antaa monia toimintamalleja. (Gudehus & Kotzab
2012, 38.)

Logistiikkakeskukset jaotellaan erilaisiin kategorioihin:

yhdistelykeskukset (consolidation centres CC)
jakelukeskukset (distribution centres DC)

paikallisvarastot (local warehouses LWH)

keskusvarastot (central warehouses CWH)
terminaalikeskukset (transhipment point TSP)

paikalliset jakelukeskukset (regional distribution centers RDC)
rahtiterminaalit (freight terminals FT).

5.1 Logistiikkakeskuksen toiminnot

Keskukset sisaltavat logistisiin perustoimintoihin liittyvat toiminnot:

vastaanotto
varastointi
kerays/yhdistely
siséiset kuljetukset
lajittelujarjestelmét
|&hetystoiminnot.

Keskukset tarjoavat myds monia lisdarvopalveluita. Nailla palveluilla toimin-
noille saadaan lisdarvoa ja tuottavuutta. Nailla toiminnoilla keskukset erikoistu-
vat ja profiloituvat monipuolisiksi palveluntuottajiksi. Tarjottavia palveluita ovat

mm. seuraavat toiminnot: (Gudehus & Kotzab 2012, 38.)

laaduntarkkailu

pullotus ja pakkaaminen

yksikdiden rakentaminen tai purkaminen
Erilaiset asennuspalvelut
Korjaamispalvelut ja kunnossapitopalvelut
Palautus- ja reklamointipalvelut
Paluulogistiset toiminnot



21

[ Repenishment | Replenisnment
Resarve storage & Case picking Broken case
pallet picking picking
2 JT JT

Accumulation, sortation
packing

From supplars !‘—fl
Receiving ‘Cross-docking Shipping
- -
From cusiomers (reused, onderad

bui not bowght by customens)

Figure 1. Typical warehouse functions and flovws (Tompkins et al. 2003)

Kuva 8. Varaston toiminnot ja virtaukset (Tomkins 2003)

Keskukset mahdollistavat myods hallinnollisten palveluiden tarjoamista asiak-
kaille. Naissa on mahdollista jarjestaa esimerkiksi ulkopuolisten kuljetusten ai-
kataulutusta. Keskusten toiminnanohjausjarjestelmat ovat tarkkoja ja moni-
puolisia mahdollistaen erilaisten tavaravirtojen hallinnan ja kasittelyn. Keskuk-
sien mahdollisiin palveluihin kuuluvat myds erilaiset huolintaan ja tullaukseen
liittyvat asiat. (Gudehus & Kotzab 2012.)

6 PROJEKTIT JA PROSESSIT LOGISTIIKASSA

Prosessien ja projektien kuvaus ja kehittaminen sisaltyvat kaikkien yritysten ja
organisaatioiden toimintaan. Projektin ja prosessin erona on, etta projekti on
tiettyyn tapahtumaan varautumista ja se on kestoltaan mé&araaikainen. Projekti
pyrkii luomaan prosessin johdetulla ja tavoitteellisella tavalla. Talla pyritddn
mahdollisimman tehokkaaseen lopputulokseen tehokkaan prosessin avulla.
Toiminannan tehokkuuden ja toimintavarmuuden varmistaminen ja parantami-
nen ovat organisaatioiden kilpailukyvyn kannalta tarkea kilpailukyvyllinen osio.
Prosessit muuttuvat ja kokonaan uusien kehittéminen on valttdamattomyys
muuttuvissa tilanteissa. Prosessin tarkoitus on olla lisdarvoa tuottava tapahtu-
maketju asiakkaalle. Naihin prosesseihin yritys kohdistaa ja ohjaa resursseja
saadakseen taytettyd omien padmaariensa tarkoitukset liikketoiminnassa. Pro-
sessien mallintamisessa ja kehittamisessa voidaan keskittyd kokonaisuudesta
aina pienempiin kokonaisuuksiin. Keskeinen prosessin kuvaamisen ja kehitta-
misen osa on vastuiden maarittely. Prosessin on kohdennettava tyo6 ja vastuu

oikeille resursseille ja henkildille. (Luukkonen et al. 2012, 15.)
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6.1 Prosessien teoria

Prosessiajattelua voidaan soveltaa l&dhes kaikkeen tulokselliseen toimintaan.
Tassa keskeisia ominaisuuksia ovat systemaattisuus, paamaaraajattelu ja li-
saarvoon keskittyminen. Toimintaan liittyva strateginen kokonaisuus on hah-
motettava mahdollisimman hyvin, jotta prosessia voidaan kehittaa tulokselli-
sesti ja oikeilla tavoilla asiakastyytyvaisyyden maksimoimiseksi. Prosessiajat-
telun tarkoitus on karsia pois arvoa tuottamattomat toiminnot. Nain tavoite toi-
minnan mahdollisimman luotettavasta ja tehokkaasta toiminnosta on lahem-
pana toteutumista. Prosessinmallinnuksessa on aina tehtava selkea rajaus
mit& suunnitellaan tai kehitetd&n. Olennaista tassa on Ioytaa toiminnan kan-
nalta olennaisimmat kokonaisuuteen vaikuttavat tekijat. (Martinsuo &
Blomqvist 2010). Projektilla ja siihen liittyvalla prosessin kehittdmisella taytyy
olla selkea tavoite.

Projekti

Prosessi

= projektipaallikka

* prosessin omistaja

* nimetty vastuuhenkilé

= rooli

* tehtava

* toiminto tai vaihe

» tietty kalenteriin sidottu aikataulu

* kesto

» projektisuunnitelma

* prosessin kuvaus

* suorituskyvyn mitta on ero
suunnitelmiin

» suorituskyvyn mitta on prosessin
hajonta

* ineaarinen, ainutkertainen

* syklinen, toistuva

-

Kuva 9. Prosessien mallintaminen osana toiminnan kehittdmista (Martinsuo, Blomqgvist 2010)

Liiketoimintaprosessin ja yksittdisen prosessin valille on maarittelytasolla teh-
tava ero. Liiketoimintaprosessien eli ydinprosessien tarkoituksena on tuottaa
yritykselle rahaa. Yksittaiset tamé&n prosessin osista saattavat olla tuottamatto-
mia, mutta valttamattdmia suorittaa haluttuun lopputulokseen paasemiseksi.
(Martinsuo & Blomgvist 2010, 13.)
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6.2 Prosessin kasitteet

Prosessi on asiakkaalle lisdarvoa tuottava tapahtumaketju. Taman mahdollis-
tamiseksi yrityksen on kaytettava resursseja. Asiakas voi olla joko sisdinen tai
ulkoinen. Asiakas kohdistaa prosessiin odotuksia tarpeineen ja odotuksineen.
Prosessi maaritellaan asiakkaalta asiakkaalle jatkuvana toimintona kasittaen

kaikki naiden valilla tapahtuvat suoritteet.

_ Sybte (input) Tuotos (output)
Asiakas : Prosessi *  Asiakas

Kuva 1. Yksinkertaistettu kuva prosessista.

Kuva 10. Yksinkertainen prosessi (Martinsuo, Blomqgvist 2010)

Prosessiin saapuviin syotteisiin tuotetaan lisaarvoa, joista syntyy tuotos.
Nama lisdarvot liittyvéat asiakkaan odotuksiin ja tarpeisiin. Naista tapahtumista
syntyy tuotoksena palvelukokemus tuotteen tai palvelun muodossa. Prosessi
koostuu useista toisiinsa liittyvista tapahtumista. Tdma voi olla muodoltaan yk-
sinkertainen tai monimutkainen. Tapahtumien kulku voi olla helposti maaritel-
tavissa tai hankalasti kontrolloitavissa. Prosessi tarvitsee resursseja ja toteutu-
akseen samanaikaisesti kuluttaa niitd. Resurssit voivat olla yrityksen omia tai
ulkopuoliselta osapuolelta hankittuja. (Martinsuo & Blomqgvist 2010, 7.)

Prosessin osia ovat ydin- ja tukiprosessit. Ydinprosessi liittyy aina ulkoisen
asiakkaaseen. Tukiprosessit ovat organisaation sisaisia toimintoja tukien
ydinprosessin toteutumista. Tarkeat maareet ovat myos paa- ja ali- tai osapro-
jektien maaritteet. Padprosessi saattaa jakautua moneen eri osioon ja talléin

puhumme erilaisista prosessitasoista. (Martinsuo & Blomqvist 2010, 7.)
6.3 Prosessin kehittdminen

Prosessin mallintamisen ja kehittamisen avulla voidaan parantaa yritysten ja
organisaatioiden tuloksellisuutta. Toimintojen kehittymisen kannalta uusien
prosessien kayttoonotto ja uudistaminen ovat elinehto kilpailukyvyn sailyttami-
selle ja parantamiselle. Prosessien kohteet ja muodot ovat erilaisia, mutta nai-

hin kaikkiin voidaan méaaritella yleisesti liittyvat perusvaiheet.
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Kuva 4. Prosessien kehittdmisen yleiset vaiheet.

Kuva 11. Prosessin kehitys (Martinsuo, Blomqvist 2010)

Ensimmainen vaihe on rajata ja maaritella kehitysprojekti kaytanndssa ja mi-
hin toimintoihin tama vaikuttaa. Keskeinen asia on maarittaa yrityksen paa-
maarat suhteessa prosessiin. Rajauksen ollessa valmis, on hankittava tietoa
nykyisesta prosessista mahdollisimman paljon. Uuden projektin kohdalla on
asetettava odotetut ja tavoiteltavat lopputulokset organisaation kannalta. Ver-
tailutiedon hankkiminen muista organisaatioista on kannattavaa, jos tahan on
mahdollisuus. Isoissa organisaatioissa eri osastojen toimintamallit antavat pal-
jon taustatietoa oman prosessin osalle. Olemassa olevat prosessit antavat
paljon tietoa kehittamiseen ja sen mallintamiseen. (Martinsuo & Blomqvist
2010, 9.)

Tiedonkeruumenetelmien kayttaminen monipuolisella tavalla on tarkea. Tahan
voidaan kayttaa haastatteluja, olemassa olevan tiedon analysointia, havain-
nointia seka prosessin simulointia. Nykytilan analysointi on merkitseva seikka
toiminnan parantamisen ja uuden prosessin kehittelyssé. Prosessin analysoin-
nin jalkeen tehdaan paatdkset uudistamisen ja kehittdmisen kohteista. Tavoi-
teprosessi kuvataan tavalla, jolla se tayttaa vaatimuksemme omien saavut-
taaksemme paamaaramme. Seuraavana vaiheena on pyrkié kokeilemaan
prosessin toimivuutta. TAma voidaan suorittaa kaytannossa tai mallintaa kei-

notekoisissa olosuhteissa. Prosessin pahimmat pullonkaulat ja epaselvyydet
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on saatava selvitettya ennen sen laajamittaista kayttdonottoa. Pilotoinnin ai-
kana tutkitaan, onko prosessi sellainen kuin pitaa ja tayttadko se asetetut ta-
voitteet. (Martinsuo & Blomqvist 2010, 14.)

Prosessin kayttbonottovaiheessa vanhat toimintamallit korvataan uusine ohjei-
neen ja rutiineineen. Tama vaihe aiheuttaa tarpeen kouluttamiseen ja kaikkien
osapuolten informointiin. Olennaista on, etta organisaation toimintamallit ja
johtamisjarjestelmat tukevat prosessin kayttdonottoa. Uudesta prosessista
taytyy kerata tietoa ja analysoida sita. Prosessia on liséksi ohjattava ja johdet-
tava tarkasti alkuvaiheessa. Puutteiden esiintyessa on korjaaviin toimenpitei-
siin ryhdyttava heti. Seurannalla ja aktiivisella toiminnalla prosessista saadaan
kehitettya toimivampi ja tehokkaampi. (Martinsuo & Blomqgvist 2010, 11.)

6.4 Prosessin mallinnus

6.4.1

Mallinnuksessa ja prosessin tunnistamisessa on selvitettava toimintaympéaristo
seka organisaation arvoketju. Prosessin laajuudesta riippumatta se on kytkok-
sissa muihin toimintoihin eri tasoilla ja laajuuksilla. Prosessikartan ja sen mer-
kittavien prosessien hahmottamisessa on selvitettdva merkittavat kohderyh-
mat koko ketjun osalla. Tata kutsutaan arvoketjuksi tai arvoverkostoksi riip-
puen sen verkostoitumisasteesta asiakkaisiin, alihankkijoihin, kilpailijoihin ja
muihin kumppaneihin verrattuna. Tasta kokonaisuudesta on tunnistettava ar-
voa tuottavat kriittiset prosessit eli ydinprosessit. Samaten prosessien valisien
kytkentdjen huomioiminen on tarke& osa mallinnusprosessia. (Luukkonen et
al., 2012, 34.)

Ydinprosessien kuvaaminen

Prosessien kuvaaminen karkealla tavalla tarkoittaa niihin liittyvien lisdarvoteki-
jéiden ja tieto- ja materiaalivirtojen kuvaamista. Toiminnoista on tunnistettava
alku- ja loppukohdat koko prosessin laajuudelta eli syotteiden ja tuotosten
kohdat. Rajapinnat, osatehtavat ja resurssien hahmottaminen kuuluvat karke-

aan kuvaamiseen. (Martinsuo & Blomqvist 2010, 12.)

Ydinprosessien kuvaaminen
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Ydinprosessin karkea
kuvaus (taso 1:

vaiheet tai

osaprosessit)

Ydinprosessin sisallon Rajapinnat

kuvaus (taso 2: Sybtteet Paatehtiva, lisdarvo. Tuotokset
vaiheiden tai Osatehtdvat ja paatokset
osaprosess,ien Resurssit

sisallot)

Kuva 12. Ydinprosessi (Martinsuo & Blomqvist 2010)

Tieto- ja materiaalivirtojen seka lisdarvoa tuottavien tekijoiden kuvaaminen ny-
kytilanteessa voidaan tehda niin, kuin ne kaytanndssa tapahtuvat. Tavoitteelli-
sessa prosessissa on edettava aina alusta loppuun. Karkean kuvauksen piiriin
kuuluu prosessin vaiheiden ja merkittavien paatésten maarittaminen ja tunnis-
taminen. Prosessia kuvataan karkeammasta tasosta aina yksityiskohtaisem-
paan malliin. (Martinsuo & Blomgvist, 2010, 12.)

Yksityiskohtainen kuvaus

Kriittisia seka ydinprosesseja saattaa olla tarve kuvata tarkemmin kohdenta-
malla niille tarvittavat resurssit. Tahan tarkoitukseen voidaan kayttaa vuokaa-
viokuvauksia yksityiskohtaisten kuvausten luomiseksi. Prosessin osia voidaan
ohjeistaa niiden vaatimien toimintamallien mukaisesti. Yksityiskohtaisessa ku-
vauksessa erotetaan tehtavat ja niiden riippuvuudet toisistaan. Tehtavien suo-
rittamiseen maaritellaén roolit sekad vastuut. Mita tarkemmin prosessi pitaa
suorittaa taysin samanlaisella tavalla, on kuvauksen ja ohjeistuksen oltava
mahdollisimman tarkka. Tarkka ohjeistus antaa jokaiselle osapuolelle taysin
samat tiedot ja valmiudet toiminnon suorittamiseen tdsmallisella tavalla. Tilan-
teessa, jossa prosessin suoritus ei vaadi tasmallisyytta toteutuakseen oikealla
tavalla ei kuvausta kannata tehda liian tarkaksi. (Martinsuo & Blomqvist 2010,
12)).

Prosessien kuvaustavat

Prosessien kuvaamiseen on olemassa monia tapoja erilaisine variaatioineen
ja tasta syysta yhta ainutta standardin omaista tapaa ole olemassa. Nelja

yleista tapaa on olemassa, jotka ovat vuokaavio, tehtavamatriisi, uimaratakaa-

(O] vaihe1 [H vaine2 ] vaihe3 |5 vaihea Y vaines 5O
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vio ja tekstinmuotoinen ohjeistaminen. Vuokaavion ja uimaratamallin kuvaami-
sessa kaytetaan suhteellisen vakiintuneita merkintoja. Eri aloilla kaytettavat
saattavat erota toisistaan toiminnan erilaisten ymparistdjen ja vaatimusten ta-
kia. (Luukkonen et al., 2012, 24.)

7 SCOR-MALLI PROSESSIN MALLINTAMISESSA

The Supply Chain Operations Reference Model (SCOR Model) on referenssi-
malli, jonka pohjalta organisaatio voi kehittda ja suunnitella tilaus-toimitusket-
juaan. SCOR-mallin avulla voidaan tehostaa toimintaa, koska tama sisaltaa
yksityiskohtaisen mallin eri vaiheiden kuvaamiseen ja suorituskyvyn mittaami-
seen. Tama sisaltaa myos toimintaan liittyvaa termistéa ja mittauskohteita.
Toimitusketjun on oltava luotettava, joustava ja silla on oltava valmius reagoin-
tiin poikkeustilanteissa (Virpi et al., 2011). Kustannusten alentaminen tehostu-
misen avulla antaa mahdollisuuden taloudellisten seikkojen ja kilpailukyvyn
parantumiseen. "Parhaat kaytanteet” ovat suosituskokoelma, joissa on maari-
telty oletusarvoisesti toimivimmat prosessin menetelmaét yleisella tasolla. Ta-
man avulla jokainen yritys toimialasta riippumatta on mahdollisuus tehda poik-

kiorganisaatiollinen malli yhteistydverkostoonsa. (Apics 2015.)

SCOR:n ytimeksi on méaaritelty nelja tasoa, jotka muodostavat suositukset
parhaimman mallin suunnitteluun, kehitykseen, mahdollistamiseen ja paranta-
miseen. Taman mallin avulla voidaan luoda ja mitata toimintamme tehokkuutta
seka parantaa sité vertailukelpoisen tilastoinnin avulla. Tama puitemalli sisal-
taa myos kommunikoinnin ohjeistukset koko tilaus-toimitusketjun osapuolten
taholle. SCOR-mallissa integroituvat Business Process Reengineering (BPR),

Benchmarking ja Process Measurement yhteiseksi malliksi. (Apics 2015.)

SCOR-malli on standardoitu vertailu- ja arviointimalli, jolla voidaan verrata
omaa toimintaa muihin toimijoihin. Td&man mallin on tarkoitus antaa yhtenaisen
mallin tydkalut eri alojen yritysten kaytettavaksi ja hyddynnettavaksi. Yritykset
ja organisaatioiden tarpeet ja toiminnot ovat erilaisia. Yhteistydn mahdollista-
miseksi tAmé& valine antaa ne perusteet, joiden mukaisesti malleja voidaan
aloittaa rakentamaan ja suunnittelemaan. SCOR-mallin pohjalta organisaatioi-
den rajapintakayttaytymisen tapoja ja muotoja on mahdollista suunnitella mah-

dollisimman hyvin toisiaan tukeviksi. Seuraavassa Supply Chain Council's
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SCOR®-malli kaavion muodossa. Kuvassa 13 esitetdén nelja tasoa ja niihin

liittyvat huomiotavat asiat. (Bolstorff & Rosembaum 2011, 26.)

SCOR Framework Levels S ot fsmcit I

bt

>

Level-2 Identifies Major
Configurations within
Geographies, Segments
and Products

Context, Geographies,
Segments and Products

business activities
within a configuration .

poi - @M=

Kuva 13. SCOR-tasot (www.supply-chain.org 2007)

7.1 SCOR-mallin taso 1

SCOR-mallin taso 1 esittéaa ja asettaa mittasuhteet ja asiayhteydet suunnitte-
lulle, hankinnalle, tuotannolle ja lahettamisen toiminnoille. Liséksi on suunnit-
telussa aina otettava huomioon paluulogistiikan osio tilaus-toimitusketjussa.
Tason yksi perusrakenne perustuu naiden neljan perustoiminnon kokonaisuu-
den maarittelyyn ja segmentointiin. Jokaiseen tason 1 kohtaan kuuluu myés
maare E eli Enable, mahdollistaja-prosessi. (Bolstorff & Rosembaum 2011.)

Kuva 14. SCOR-mallin taso 1 (Bolstorff 2003)
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7.2 Plan/ Suunnittelu

Suunnittelussa on tarkeaa kiinnittd& huomioita tavaran toimittajiin. Tassa vai-
heessa on tarkeda loytaa oikeat yhteistyokumppanit mahdollisimman laaduk-
kaiden ja edullisten tuotteiden hankkimiseksi. Suunnittelunprosessin osana
tarkeana asiana on toimitilojen suunnittelu tulevaisuuteen peilaten. Organisaa-
tiolla on oltava pitk&n ajan suunnitelma kehittymisestaan, joka vaikuttavat suu-
resti tdhan osioon. Toimitilojen suunnittelussa on merkittava seikka suunnitella
niistd oikean kokoiset niiden sisaltdessa tulevaisuuden kasvuvaraa. Niiden pi-
td& myos mahdollistaa tehokas toiminta toiminnan laajentuessa. Suunnittelun
perustana pitaa kayttaa pitkan ajan kapasiteetin méaarittelya. Merkittava seikka
tahan suunnittelun kohtaan on paatokset alihankkijoiden kayttsta. Mita tu-
lemme tekeméaan itse ja mita teetamme ulkoisella partnerilla, maarittaa merkit-

tavasti suunnitelman tekemista. (Bolstorff & Rosembaum 2011, 26.)

7.3 Source / Toimittaja/hankinta

Toimittajan ja hankinnan maarittely on toimintamme kannalta merkityksellinen
asia. Toimittajat on valikoitava ja sertifioitava ja varmistuttava naiden sopivuu-
desta suhteessa omaan toimintaamme. Tuotteiden seurattavuuteen ja jaljitet-
tavyyden varmistaminen laadun tarkkailun osalta on maariteltava toimintata-
vat. Naihin toimintoihin voidaan vaikuttaa merkittavasti tuottajan kanssa tehta-
van sopimuksen siséallélla. Taman osion paatdokset ovat merkittdva osa toimin-
taamme. Toimittajasta ja sopimuksestamme riippuen voimme saada toimituk-
set esimerkiksi JIT-mallin mukaisesti. Taméankaltaisen tehokkuusmallin ja tas-
mallisen toiminnon mahdollistamiseksi toimittajan ja vastaanottajan valilla on
oltava yhteensopivat toimintamallit. Tama osa-alue kaytanndéssa kuuluu han-
kinnan alueeseen mutta taman toimintamallin mahdollistaminen edellyttaa
operatiivisten toimintojen tarkkaa suunnittelua ja toteutusta aikatalutuksineen.
(Bolstorff & Rosembaum 2011, 27.)

7.4 Tuotanto / Make

Tuotannon osa siséltaa erilaiset operatiiviset vaihtoehdot. Naita tuotannon
vaihtoehtoja ovat tekeminen varastoon, tilaukseen ja suunnittelusta tilaukseen

muodot. Naiden sisaltamat tuotantoon, suunnitteluun, pakkaamiseen, testaa-
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miseen ja varastontiin liittyvat asiat ovat erittdin merkitsevia toiminnan suoritta-
misen kannalta. Tuotannon osaan liittyy myds valmiiden tuotteiden menekin

ennustamiseen liittyvat kohdat. (Bolstorff & Rosembaum 2011, 29.)

7.5 Toimitus / Deliver

Toimitus-osio sisaltaa tilaamiseen ja varastointiin liittyvia maarityksia. Riip-
puen valitsemastamme tuotannon tavasta vaikuttavat ne varaston, jakelun ja
kuljettamisen hallinnointiin. Asiakashallinnan toimintojen kehittdminen ja suun-
nittelu kuuluvat tahan toimintoalueeseen. Jakelustrategian luominen tuotteille
ja palveluille on jokaisen organisaation kannalta oleellinen osa-alue. (Bolstorff
& Rosembaum 2011, 30.)

7.6 Palautus / Return

7.6.1

Tilaus-toimitusketjuun kuuluu olennaisena osana paluulogistiikka. Tah&n toi-
mintoon kuuluvat esimerkiksi kuljetusapuvalineiston takaisin toimittaminen ja
palautuskuormat. Palautuslogistisiksi toiminnoiksi luokitellaan kierratykseen ja
jatteiden kuljetukseen liittyvat toiminnot. Tilausten toimittaminen asiakkaalle
on tarke& osa toimintaa, mutta asiakaspalautusten ja myynnista poistuvien
tuotteiden tdsmallinen hoitaminen on kokonaisuuden kannalta olennainen osa
prosessia. (DHL 2016.)

SCOR-mallin tasot 2-4

Taso 2 maarittaa 26 ydinprosessia ja kategoriaa, jotka ovat mahdollisia osia
tilaus-toimitusketjussa. Taman prosessin avulla organisaation on mahdollista
kuvata eli konfiguroida ideaaliset toimintamallit toimintaansa varten. Toimitus-

ketjun strategioita toteutetaan taman tason antamilla tydkaluilla. (Apics 2015.)

Taso 3 tarjoaa parhaat kaytanteet ja maaritykset suunnitteluun ja tavoitteiden
asetteluun toiminnassa. Tata voidaan kayttaa toiminnan parantamisen ja te-
hostamisen tytkaluna. Téalla tasolla haetaan mittarit ja parhaat kaytéanteet,
joilla saavutetaan kilpailukyky yrityksen toimimalla alueella. Tata tasoa kutsu-
taan elementtitasoksi. (Bolstorff & Rosembaum 2011, 35.)

Taso 4 keskittyy taytantdonpanoon eli tarkoittaen toimenpiteiden saattamista
kaytant6on. Taman osa-alueen lopullisen maarittelyn tekee lopulta jokainen

organisaatio omalla tavallaan. Jokainen organisaatio on erilainen ja taman toi-
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minnon menestyksekas toteuttaminen on sen henkildston ammattitaidon vas-

tuulla. SCOR-malli liittyy jokaisen yrityksen toimintaan aina toiminnan suunnit-
telusta sen kehittdmiseen. Tahan kokonaisuuteen liittyy kiinteasti myos taso 5,
toiminnanohjausjarjestelmien ja muiden kaytettavien ohjelmistojen suunnittelu

ja yllapito. (Performancedrivers 2016.)

Figure 16-1. SCOR Level 3 and Level 4 definitions.

Process Element Level Level 3 defines a company’s
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Kuva 15. SCOR-mallin tasot 3-4 (Supply Chain Excellence: A Handbook for Dramatic Im-
provement Using the SCOR Model

8 AUTOMAATIO JAKELUKESKUKSISSA JA KAPPALETAVARALOGISTIIKASSA

Jakelukeskusten kasittelemat tavaramaarét ovat suuria ja naiden toiminta luo-
tettavalla tavalla on monimutkainen kokonaisuus. Tama toiminta aiheuttaa
my0s paljon operatiivisia kuluja. Naiden kustannusten hallitsemiseksi yritykset
ovat investoineet jakelukeskusten automatisointiin. Yksikkdlavavarastoja on
automatisoitu aina 1960-luvulta kayttden AS/RS-jarjestelméaa liitettyné korkea-
varastoihin. Tilausten kasittely ja lavaamisjarjestelmat yksittaisten myyntierien
kasittelyyn on tunnettu noin 15 vuotta. Naita kaytettiin aluksi yksinkertaisissa
toiminnoissa hyvin rajatuilla nimikemaarilla. 2000-luvun alussa tekniikka kehit-
tyi niin, etté tuli mahdolliseksi automatisoida toiminnot varastointiin, tayden-
nyksiin ja tilausten keréilyyn laajoilla ja monimutkaisilla valikoimilla. Tama ke-

hitys on johtanut mahdollisuuteen vastaanottaa, varastoida, koota tilaukset,
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lajitella tuotteet ja valmistella toimitettavat yksikot laajasti automatisoiduilla jar-
jestelmilla. Tama on johtanut mahdollisuuteen toimia 24 tuntia vuorokaudessa
pienemmalla henkilostomaaralla. Tilankaytollinen hydty on suuri ja toimipistei-
den kasittelemat ja toimittamat maarat ovat kasvaneet naiden laitteistojen
avulla. Kehityksen edesauttajana toimivat halventuneet hinnat ja nain yrityk-
sien investointihalukkuus on kasvanut. (Kroon & Zuidwijk 2010, 154.)

Varastojen automaatioteknisista ratkaisuista puhuttaessa voidaan kayttaa ter-
mi& kappaletavara-automaatio. Tama maarittely perustuu kasiteltdvan materi-
aalin erotteluun irtonaisiin ja maaramuotoisiin materiaaleihin. Materiaalien ka-
sittelyssa on huomattavia eroja, jotka vaikuttavat kaytettavien laitteistoratkai-
sujen valintaan. Yksiselitteinen ja tarkka materiaalin ja laitteistojen maarittely

on ehdoton edellytys toimivalle kokonaisuudelle. (Haimala 2014, 9.)

Kappaletavara-automaatiota voidaan hyodyntaa lahes kaikkiin logistiikkakes-
kuksiin liittyvissa toiminnoissa. Toimenpiteet logistisessa ymparistossa ovat
vastaavia kuin teollisuuden prosesseissa. Tilaus-toimitusketjun logistiselle
osalle automaation hyddyntaminen tuo oikealla tavalla toteutettuna merkittavia
saastoja toiminnan tehostumisen kautta. Toiminnanohjausjarjestelmien kehit-
tyminen ja kayttbonottaminen ovat tuoneet reaaliaikaisuutta organisaation si-
sdiseen ja ulkoisten osapuolten véliseen toimintaan. Automaation mahdollista-
mat sovellukset ja jarjestelméat tuovat saman tehokkuuden lisaéamisen mahdol-
lisuuden myds operatiiviseen toimintaan. Asiakaskunnan palvelun parantami-
nen ja laajentaminen mahdollistuvat naiden strategisesti térkeiden paatésten
avulla. Verrattuna perinteisen jakelukeskukseen automaattinen jakelukeskus

on liséksi noin 40 % edullisempi logistisilta kuluiltaan (Canadiangrocer 2013).

Automaation vaikutus logistiikan osalla kasvaa voimakkaasti. Yksittaisia tyo-
vaiheita on pystytty tekemaan koneellisesti ja erilaisia pienid yksinkertaisia toi-
mintoja on tehty esimerkiksi automaattisten ajoneuvojen avulla (AGV, automa-
ted guided vehicle). Naista on pystytty tekemaan jarjestelman maaritteen mu-
kaisia kokonaisuuksia, jossa ne tekevat useamman perattaisen vaiheen oma-
toimisesti. Talléin AVG(S) (automated guided vehiche system) voi toimia pro-
sessin osana itsenaisenda toimintona tai integroituna prosessiin. (Swisslog,
2016). Yh& monimutkaisempia kokonaisuuksia pystytddn automatisoimaan

erilaisilla jarjestelmakokonaisuuksilla. Automatisointi etenee yksinkertaisem-



33

masta vaiheesta monimutkaisempiin toimintoihin. Yksinkertaiset ja helposti ko-
neellistettavat tyot ovat kannattavimpia ja kustannuksiltaan edullisimpia ko-
neellistaa ja automatisoida. Automaation tuomat ratkaisut ovat soveliaita erityi-
sesti ihmisvaltaisille ja rutiininomaisille tehtaville. Lisaksi automaation tuomat
edut nopeisiin ja pakkotahtisiin prosessin osiin ovat merkittavia. Hankalissa ja
vaarallisissa olosuhteissa voidaan tyonkuvista tehda turvallisempia suorittaa.
(Haimala 2014.)

8.1 Automaation mahdollisuudet tilaus-toimitusketjussa

Automaation tuomat mahdollisuudet tehostavat ja tekevat toiminnastamme
yhé reaaliaikaisempaa. Toimitusten seuraamista on mahdollista suorittaa erit-
tain tarkasti ajan ja paikan mukaisesti. Laadunhallinnallisesta nakékulmasta
toiminnot antavat mahdollisuuden selvittaa tarkemmin mahdolliset poikkeuk-
set. Lampatilojen ja kuljetusolosuhteiden seuraamisessa voidaan hyodyntaa
jarjestelmia, jotka seuraavat naita maareita ympari vuorokauden. Automaation
tuomat sovellukset tarkentavat tiedon ja materiaalin liikettd ja antavat toimi-
joille tyokalut tarkkojen aikataulutusten suunnitteluun ja toteutukseen.
(Haimala 2014.)

8.2 Automaation muodot ja tasot jakelukeskuksissa

Automaation vaatimukset kappaleiden havaitsemiseen, merkitsemiseen, tun-
nistamiseen ja seurantaan ovat yksiselitteiset. Taydellinen ja tasmallinen tieto
kaikista kasiteltavista artikkeleista on valttamatonta. Kaiken hairiottéman toi-
minnan perusolettamus on absoluuttisen oikea tieto. Toiminnan sujuvuuden
kayttajien ja laitteistokokonaisuuden kannalta naihin tietoihin on voitava luot-
taa jokaisessa vaiheessa. Tasmallisyydella voidaan voimakkaasti esimerkiksi
vahentaa havikin syntymista. (TUT 2014).

Automaatiossa kappaleen havaitseminen (detection) tarkoittaa esimerkiksi
kappaleen lasnaolon, paikallaolon, lukum&éaréan, aseman tarkkaa méaarittelya.
Automaatio tekee nama havainnot erilaisten antureiden avulla. Anturit sisalta-
vat tuntoelimen eli sensorin, joka havaitsee mittavan tai havaittavan kohteen.
Nama voivat olla joko analogisia tai digitaalisia. Analogisen anturin lahtéarvo
on portaaton ja jatkomollinen ja digitaalisen anturin paloiteltua ja numerollista.
(Haimala, 2014.)
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Kappaleiden havaitsemiseen automaattisessa ymparistéssa ovat kappaleissa
kaytettavat identifiointimerkinnat. Erilaiset viivakoodit ovat nopea ja helppo
tapa esittaa tietoa (numerot, kirjaimet, muut merkit) optisesti koneluettavassa
muodossa. Esimerkkeina naista kytkimista voidaan mainita mekaaniset, in-
duktiiviset, optiset ja &aneen perustuvat vaihtoehdot. Naita voidaan kayttaa
niiden toimintojen mukaisesti erilaisissa toimintaymparistoissa ja olosuhteissa.
Liséksi tarkeda on valita kytkimet niiden mahdollistamien saadettavyyksien
mukaisesti. Jokainen kappale tunnistetaan jarjestelméassa ja kappale on tun-
nistettava juuri tietyksi spesifiksi maaratyn identiteetin yksikoksi. (Haimala,
2014.)

Kappale maaritetdan kuuluvaksi erilaisiin luokkiin ja ryhmiin. Kappale on pys-
tyttava tunnistamaan esimerkiksi korkeuden tai tuotetiedon mukaisesti. Tun-

nistamisen avuksi voidaan kayttaa erilaisia ratkaisuja:

Kytkinrivit, matriisit
Konenakd
Viivakoodinlukija
RFID.

Nopeasti yleistyva tekniikka tunnistamiseen ja seurantaan on RFID. Tama tek-
niikka kayttaa hyvakseen radiotaajuuksia kohteen ja lukijan valilla. RFID-eta-
tunniste muodostuu antennista ja mikrosirusta. Naiden sisaltdman muistin ja
niiden tyypit vaihtelevat. Naiden sisaltaman koodin takia yhteensopivuuson-
gelmat saattavat aiheuttaa ongelmia tunnistamisen eri vaiheissa. (Haimala,
2014).

RFID-tagit lajitellaan kolmeen eri kategoriaan. Passiivinen tunniste ei sisalla
paristoa ja toimivat lukijalaitteen signaalin energialla. Puoliaktiivinen (passiivi-
nen) sisaltavat pariston, joka kasvattaa signaalin |ahetystehoa. Aktiivinen ver-
sio sisaltaa pariston ja tama lahettaa itsenaisesti signaaleja. Aktiivista RFID:ta
kaytetaan esimerkiksi kuljetusten aikaisen lampaétilan mittaamiseen ja seuran-
taan. (Finkenzeller 2010, 79.)

8.3 Automaatiotekniset ratkaisut jakelukeskuksissa

Automaation laitteistoratkaisut logistisessa ymparistossa maaritellaan sen
suorittamien toimintojen mukaisesti. Suunnittelussa on otettava huomioon tu-

levaisuuden ndkymat ja mahdolliset muutokset. Esimerkiksi markkinaosuuden
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ja myynnin kasvut saattavat edellyttaa tulevaisuudessa kapasiteetin kasvatta-
mista. Tahan on varauduttava myos laitteistojen maarittelyssa ja suunnitte-
lussa. Automaatio sisaltéaa kuljetus- ja siirtolaitteistoja, jotka jaetaan toimin-
tansa perusteella jatkuvatoimisiin ja ei-jatkuvatoimisiin laitteisiin. Jatkuvatoimi-
sia laitteita ovat esimerkiksi kehakuljettimet ja normaalit kuljettimet. Ei-jatkuva-
toimisiin laitteisiin kuuluvat nostolaitteet, rippukuljettimet, nosturit, robotit ja
autonomiset laitteet. Nama tekevat toiminnon silloin, kun ne saavat siihen kas-
kyn. (Haimala 2014.)

Robotit

Robottien rooli kappaletavara-automaatiossa kasvaa jatkuvasti. Robotteja
hyodynnetdan vaarallisissa ja rasittavissa jatkuvaa tyonkiertoa sisaltavissa
tyovaiheissa. Tarkkuuden ja tasaisuuden maarittely on robotille pitkakestoi-
sissa toiminnoissa helppoa. Naiden etuna on uudelleen ohjelmoitavuus ja tata

kautta joustavammat kayttémahdollisuudet.

Robotin teknisessa maarittelyssa on otettava huomioon seuraavanlaisia seik-
koja. Kasittelykapasiteetin selvittdminen toiminnoissa on oleellinen tekija. Toi-
mintaympariston maarittelysséd on huomioitava olosuhteet ja sen asettamat
vaatimukset. Esimerkiksi [ampétilan ja likaisuuden maareet asettavat rajoituk-
sia robotin toiminnoille ja ominaisuuksille. Suoritettavien tehtavien lukumaara
vaikuttavat robotin omaisuuksien vaatimuksiin. Yleisena tyyppina valmistavan
teollisuuden ja laatikkoperusteiseen toimintaan liittyen on portaalirobotti, jota
voidaan kayttaa kokoavassa, lajittelevassa ja jakavassa toiminnossa. Auto-
maatioratkaisut vahentavat inmistydvoiman tarvetta, mutta eivat poista sita ko-
konaan. Automaattisilla laitteistoilla helpotetaan ihmisen tekemé&éan osuutta
luoden yha korkeampaa laatua ja tehokkuutta. Kehitys kulkee kohti ihnmisen ja

laitteistojen monipuolisempaa yhteistyota. (Tekes 2015.)

Lavaus

Tyypillinen sekd haastavin automatisointikohde on tuotteiden lavaus. Valmis-
tavan teollisuuden, etté logistisissa ymparistdissa taméa osa-alue tarvitsee pal-
jon ihmistyévoimaa. Erilaiset automaattiset lavaajakone ja robottilavausratkai-
sut mahdollistavat néiden toimintojen automatisoinnin. Lavauskoneen muun-

neltavuus on rajoitettu, mutta korkeat kapasiteetit ja tehokkuudet ovat saavu-
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tettavissa. Naita kaytetddn tietyn toiminnon suorittamiseen, esimerkiksi val-
mistavan teollisuuden tuotantolinjoilla. Robottilavaus mahdollistaa joustavam-
man maarittelyn ja monipuolisemman tuotevariaation hoitamisen. Tassa ohjel-
mointimahdollisuudella robotti saadaan tekemaan useampi maariteltyja toimin-
toja. Lavaukseen liitettavan tekniikan valinta on vahvasti riippuvainen tuotan-
non yksityiskohdista. Koneen tai robotin on tarvittaessa osattava kasitella hy-
vinkin erilaisia kuljetusyksikéitd. Seuraavassa kuvassa on esiteltyna kaksi eri-
laista lavaukseen tarkoitettua ratkaisua. Seuraavassa kuvassa Dematicin ver-
sio tasta, joissa on hyvin monia robotin ominaisuuksiin kuuluvia piirteitd, kuten
nivelet ja monipuoliset siirtavat ja nostavat liikkeet laajoin liikeradoin. (Dematic
2016.)
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Kuva 16. Dematicin lavausrobotti (www.lebensmittelzeitung.de)

Automaation vaatimuksena on mahdollisimman standardin mukaiset pakkaus-
koot. Nama jaetaan modulaarisiin ja ei-modulaarisiin kategorioihin (Haimala,
2014). Talléin on mahdollista saavuttaa lavan pinta-alan optimaalinen tilan-
kaytto ja stabiilin kasittely-yksikon valmistaminen. Vahvojen ja méaaramuotois-
ten yhdistelyjen saavuttaminen on haasteellinen osa-alue tuhansia nimikkeita
kasittelevassa toiminnassa, kuten suurissa jakelukeskuksissa. Kuvassa 17
saksalaisen Witronin lavausrobotti. Laite on hyvin monipuolinen ja tehokas
monipuolisen sortimentin kasittelij&, joka on mekaniikaltaan ja toiminnaltaan
yksinkertainen. Witron on johtava kappaletavara-automaation kehittdja maail-
massa. Yritys kehittavat kustannustehokkaita ja joustavia jarjestelmia, kuten
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heidan OPM-jarjestelmansa. Automaattinen materiaalihallintajarjestelmé Or-
der Picking Machinery (OPM) saattaa yhdistelyyn paatyvat materiaalit oike-

assa jarjestyksessa COM-asemalle joka yhdistelee nimikkeiston kuljetusapu-
valineelle. (Supplychain247 2016.)

Kuva 17. Witronin COM-lavausrobotti (Witron)

8.4 Automaattinen varastointi

Automaattisen varastoinnin toteuttamisessa voidaan hyodyntaa erilaisia tek-
nologioita. Erilaiset korkeavaraston hyllystot, hissit ja siirtovaunut ovat yleisesti
kaytossa. Kaikissa automaatioon perustuvissa ratkaisuissa on mietittava
mydskin liitynn&t muihin prosessin osiin. Perinteisessa hyllyvarastossa on
mahdollista kayttaa vihivaunuja. (Gudehus & Kotzab 2012, 465) Lattiavaras-
ton osalla portaalirobotit ja nosturikayttéiset vihivaunut ovat mahdollisia teknii-
koita. Automaattisella korkeavarastolla tarkoitetaan ratkaisua, jossa materiaa-
livirtojen ja laitteiden ohjaus sekd kommunikointi tapahtuvat ohjausjarjestel-
man avulla. Jarjestelmé ohjaa vaunua annettujen maareiden mukaisesti. Kor-
keavarastolla saavutetaan korkeat kapasiteetit tilankaytollisesti. Vertailuna
korkeavaraston 100 %:n tasoa lapivirtausvarastoon on sen tayttdaste n. 90 %.
Perinteinen lavavarasto saavuttaa tyypillisesti n. 85-90%:n tason. Tayttoas-
teella tarkoitetaan maksimikapasiteetin ja kaytetyn kapasiteetin suhdetta.



38

Tayttbasteen taso kaytanndssa ei saa olla lilan korkea toimintakykyisessa toi-
minnassa. Tayttbasteen vaikutus on erilainen kaytettavasta ratkaisusta riip-

puen. (Haimala 2014.)

Taulukko 1. Hyllyratkaisujen vaikutus tayttbasteeseen

Hyllyratkaisu Toimintalo- Huom!
giikka
Korkeavarasto FIFO Tayttdasteen vaikutus pieni, suo-
rasaanti
Lapivirtausvarasto FIFO Tayttdasteen vaikutus pieni,

nimike/kanava

Kanavavarasto LIFO, FIFO Tayttdasteen vaikutus merkittava,
nimike/kanava

Lattiavarasto LIFO Tayttdasteen vaikutus merkittava,
nimike/ kanava

Solanvaihto FIFO Tayttdasteen vaikutus pieni, suo-

rasaanti

Taulukosta voidaan huomata eroavaisuudet erilaisten varastotekniikoiden va-

lilla. Toimintalogiikka ja tayttdasteen suhde ovat selkeasti huomattavissa.

8.5 Suunnitteluprosessin l&ahtokohtia

Automaattisen varaston suunnittelussa lahtotietojen maarittely on erittain tar-
ked seikka. Verrattuna perinteisen manuaalitoimisen muunneltavuuteen ver-
rattuna on automaattisten ratkaisujen muuttaminen erittain kallista. Tahan vai-
kuttaa suuresti yrityksen liiketoimintaprosessin muodot. Toimintamallien muut-
tuessa saanndllisesti on harkittava tarkasti kaytettavia tekniikoita. Saannalliset
muutokset saattavat tuovat saanndllisid muutostarpeita myads toimitiloihin ja
tarvittaviin laitteistoratkaisuihin. (HK Systems 2009). Toiminnot ja siihen liitty-
vat laitteistojen suorituskyvylliset seikat laajentamis- ja muuttamistekijoineen
ovat huomioitavia seikkoja suunnittelun perusteissa. Lisdksi ohjausjarjestelméa
on valttAméaton kaikessa automaatioon perustuvassa toiminnassa. Kustannus-
ten méaarittely verrattuna tavoiteltavaan automaation asteeseen on selkea.

Mitd enemman haluamme automatisoida, sita kallimmaksi investointi tulee.
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Suunnittelussa pitdd huomioida taulukossa 2 mainittuja muuttujia. (Haimala

2014.)

Taulukko 2. Huomioitavat asiat suunnittelussa

Tekija

Vaikutus

Kasittelyprosessi

Kasiteltavat kappaleiden mitat,

painot, muodot, tilavuus

Varaston periaate, hyllystdjen ra-

kenne, tila/varastopaikka

Kappaleiden koko- ja painoprofii-

lit; poikkeamat, kasittelymalli

Varaston kapasiteetti

Varaston periaate, mitat

Varaston koon maaritys, laajen-

nusmahdollisuudet

Materiaalivirta (kpl/h)

Varaston periaate, laitteistotekni-
set ratkaisut, lay-out, mitat, liitdn-

nat muihin toimintoihin

Huomioon otettava kaikki virrat:
tuotanto, KET, sisdiset virrat,
muut materiaalit, palautukset,
asiakastoimitukset, materiaalivir-
tojen vaihtelu, aika, tuotantoti-

lanne, lahettaminen

Nimikkeet (SKU)

Varaston periaate, kapasiteetti,
tekniset ratkaisut

Analysoitava kasiteltavien kappa-
leiden todellinen maara ja ja-

kauma

Toimintaymparisto

Tekniset ratkaisut, lisatoiminnot

mm. ilmastointi, palosuojelu ym.

Analysoitava lampdtilavaatimuk-
set ja muut toimintaympéristén
erityiset vaatimukset (kylmyys,

puhtaus)

Rakennusvaatimukset

Tekniset ratkaisut, lay-out, mitat

Analysoitava rakennusteknisten
tekijoiden vaikutukset (rajoitteet,

viranomaiset, ymparistd)

Liiketoimintamalli

Kapasiteetti, periaate, tekniset

ratkaisut

Analysoitava liiketoiminnan vaati-
mukset varaston toimintaan (stra-

tegia, erityisvaatimukset, tilausvo-

lyymit ym.)

Toimiala

Periaate, tekniset ratkaisut

Analyysi toimialan toimintata-
voista ja vaikutuksista varastojér-
jestelmaan (tilaus/toimituspro-
sessi; bulkki/asiakas, LIFO, FIFO,

kierratys)
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Edelld esitettyjen tietojen kerddminen ja analysointi suhteessa lilkketoiminnalli-

siin seikkoihin vaativat paljon ennakoivaa ty6ta. Toiminnot on mitoitettava oi-

keanlaisiksi nykyisiin toimintoihin ndhden. Tarkea seikka on tehda suunnitel-

mat, jotka huomioivat tulevaisuuden muutokset. Volyymien kasvaessa on jar-

jestelman oltava laajennettavissa.

Kasiteltavat kappaleet ja materiaalivirrat

Automaatioymparistossa kaiken pitaa olla maariteltya ja absoluuttisella tavalla

oikeaa tietoa. Kasiteltavista kappaleista on tiedettava kaikki niihin liittyvat omi-

naisuudet. Materiaalivirtojen maaréat ja laadut on tiedettava seka liséksi l6ydet-

tava oleelliset mittarit ndiden analysointiin. Mitattavia tekijoita ovat mm. maarit-

tely vuoden ajalle, tunnin aikana tapahtuvat suoritteet sek& kuutiota vuorokau-

dessa. Tuotannon méaaritteiden selvittdminen ja jakeluun liittyvien tekijoiden

selvittdminen kuuluvat perusasioihin. Kappaletavara-automaatiossa kasitelta-

vat kappaleméaarat aikayksikdsséa seka tehtavien lukumaara esimerkiksi tun-

nissa ovat oleellisia tietoja. Seuraava kuva kertoo kappaleisiin liittyvista tie-
doista. (Haimala 2014.)

Kappaleen ominalsuudel

Geomelrisel ominalsuudel I

Pituus
Leveoys
Kortkous
HMalkanisijn
filavuue
Lukum.

Muoto
S ——

Tanko
Puki
Lovy

Kuutio

Sylimer|
Palio
Sulyettu
Avoin

Pinnan-
laatu

Tazamnen
Karkoa
Unitettu

Hiottu
Kayra

Kuva 18. Kappaleen ominaisuudet (Metropolia AMK 2014)

Fysikaaliset ja kemialliset -
ominalsuudet Erityisel ominaisuudet
Alne Mei;ztl)m Herk- Kuljetet- Varastol- Muuta
< e
omin kyys tavuus tavuus
Materusall
Paino Haur Pane
Tihcys ::dm Varaht Pinottava Arvo
Magnee=n : Kuivuus Yhdisten Pinottava Uundiel-
p;::;l oot Lampo Nosten E1 pinont een k
Sahkonj ¢ o Kyima Saurrott Sadyva Muutott
Rajahdys & “"f‘l Valo Kalistet Ci sadyva Likainen
Myrkyll ‘p‘""‘ Sateily Merkin
Hasva ——
Kotroosio
—_— e e e

Kuvasta saadaan kasitys siita, milla tarkkuudella ja laajuudella kappaleiden

tietoja pitdad kerata. Tietojen oikeellisuutta on varmistettava saanndéllisella pai-

vittamisella.
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8.5.2 Automaation kaytettavyys ja luotettavuus

Automaattisten laitteiden ja jarjestelmien luottavuuden ja kaytettavyyden ana-
lysointi on toiminnan sujuvuuden kannalta merkittava seikka. Kaytettavyyden
osalla kapasiteetin maarittelyssa tehtavat valinnat vaikuttavat tuotannon suo-
rittamisen luotettavuuteen. Mitoittamalla jarjestelma liian pieneksi, pienikin hai-
rié merkitsee ongelmaa aikataulujen suhteen. Suunnitelmallinen 100 %:n toi-
mivuus tarkoittaa, etta kaytettavyydessa ei olla hairiéita. Kaytettavyyden mitta-
rina kaytetddn maaritelmad MTTR (Mean Time to Restore). Tama tarkoittaa
toimenpideaikaa, kun laitetta tai jarjestelmaa on korjattava tai se on toiminta-
kyvyton. Toinen tarked maare on MTBF (Mean Time Between Failure), joka
tarkoittaa aikaa vikatilojen valilla. Hairidaika lasketaan kolmen ajan perus-

teella. Tahan liittyy aika tiot= tu+to+ts, jossa:

tiot= h&irion kokonaisvaikutusaika

t1 = aika hairion alusta korjaustoimenpiteen alkuun

t2 = aika hairibn syyn selvittamiseen

t3 = aika hairibn syyn poistamiseen.

Luotettavuutta mitattaessa vertaillaan virheettdmien ja virheellisten suoritusten
suhdetta. Rinnakkaisesti toimivat laitteet voivat jatkaa toimintaansa yhden lait-
teen ollessa epakunnossa. Sarjaan kytketyt laitteistot yhden laitteen vikaantu-

essa eivat pysty suorittamaan tehtavaansa. Kaytettavyydelld, luotettavuudella
ja suorituskyvylla on siis selkeat suhteet toisiinsa. (Weibull 2016.)

8.5.3 Automaatio auton lastaamisessa ja purkamisessa

Automaation osuus tavarankasittelyssa on kasvanut erittain voimakkaasti.
Lastaus- ja purkutoiminnoista on automatisoitu kuitenkin vain prosentin ver-
ran. Naiden toimintojen haasteellisuuden suhteen ovat epasaannéllisemmat
olosuhteet ja vaikeampi vakiointi esimerkiksi lastauslaiturin ja kuormatilan suh-
teen. Varaston sisaisessa toiminnassa kappaleiden maaritykset voidaan tehda
etukateen ja tarkasti. Lahtevat kuormat saattavat sisaltaéd enemman muuttuvia
osioita. Automaattisia sovelluksia on kehitelty vakiollisiin olosuhteisiin, esimer-
kiksi tehtaiden kayttoon (Thinklink-scs 2016).
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Kuva 19. Belt conveyor system (thinkloink-scs.com 2016)

Kuormatilat voidaan luokitella vakiokuormatilaksi ja muokatuksi tilaksi. Vakio-
kuormatilalla tarkoitetaan yleisesti merikontteja (20ft, 40ft, 45ft) ja trailereita.
Naissa ei ole mahdollisuutta tehda muutoksia kuormatilaan ja lastaus tapah-
tuu peréasta. Vakiokuormatilan yleisimmat tekniikat ovat "carpet systems” ja
erilaiset trukkien lisélaitteistot. Muokatulle kuormatilalle on olemassa useam-

pia malleja joita ovat mm:

belt conveyor system
chain conveyor system
skate system

roller tracks

slat conveyor

walking floor system.

Muokatussa kuormatilassa on mahdollisuus muokata lattiaa ja mahdollisuus
kayttaa erilaisia lisélaitteita. Tama saattaa vaikuttaa vapaan kuormatilan maa-
radan. Naihin sovelluksiin vaaditaan oikeanlaiset trailerit ja lastaussillat (chain
conveyor system). Nama sovellukset sopivat lavakuormien kasittelyyn. Naissa
jarjestelmissa kuormia tyonnetaan tai vedetaan rullilla, hihnoilla tai kiskoilla.
Toisena vaihtoehtona tuotteiden alla on jarjestelméan ohjaama kuljetin. Jarjes-
telmat saattavat (aina) vaatia muutoksia kalustoon seka mahdollisesti raken-
nukseen. Slat Conveyor System sopii erikokoisille lavoille seka lavaamatto-
mille tuotteille. Tata voidaan kayttad osana varaston kuljetusjarjestelmana tai
mahdollisesti asentaa kuormatilan lattiaan. (Ancra 2016.) Jotta automaation
hyddyntaminen lastauksessa ja purkamisessa on mahdollista, ovat tuotteistot
valmisteltava tasmallisesti oikeaan jarjestykseen. Lastausvalmis kokonaisuus

voidaan tehda automaattisella kuormanmuodostuksella, kuten erilaisilla kuljet-
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timilla, vihivaunuilla, roboteilla tai nostureilla. Perinteinen manuaalisesti toi-
miva trukkikin saattaa olla toimivin vaihtoehto. Purkuvaiheessa vaihtoehtoina
ovat tasmalleen samanlaiset laitteistot kuin lahettgjalla tai mahdollisesti vihi-

vaunuihin perustuva jarjestelma. (Haimala 2014.)

9 YRITYSESITTELY INEX PARTNERS OY

Inex Partners Oy on Suomen Osuuskauppojen (SOK) kokonaan omistama ty-
taryhti6. Yhtio tuottaa varastointi-, kuljetus- ja muut logistiset palvelut S-ryh-
man paivittaistavara- ja kayttotavaraketjuille. Toimintaa kehitetaan mahdolli-
simman tehokkaaksi ja kilpailukykya tuovaksi kokonaisuudeksi asiakkaalle.
Talla hetkella toimintaa on Espoon Kilossa ja Sipoon Bastukarrissa. Lisaksi
toimintaverkostoon kuuluu Hakkilankaaren toimipiste ja useita etavarastoja.
Yhtiolla on omistusosuus pakastelogistiikkaan keskittyneesté yhtiosta Finn-
frost Oy:sta. Yritysasiakkaita palvelee Meira Nova Oy, (SOK, 2016). Vuosien
2016-2018 aikana kaikki toiminta siirtyy Sipooseen siella jo olevaan KT-logis-
tiikkkakeskukseen ja parhaillaan valmistuvaan paivittaistavarakeskukseen lu-
kuun ottamatta Meira Novan toimintaa. Inexilla on kaytossdén koko Suomen-
kattava terminaaliverkosto. Oulun ja Kuopion terminaalit toimivat osana Inexia
ja muut naista hankitaan ulkoistettuna palveluna. Kuljetuspalvelut hankitaan

kokonaisuudessaan ulkoisilta toimijoilta. (SOK 2016.)

Inexin logistitkkaverkosto

Logistiikkakeskukset ja varastot

« Kilon PT-logistiikkakeskus ja palautusterminaali, Espoo

« Sipoon KT—logistiikkakeskus

« Hakkilankaari, Vantaa (PT)

« Tuupakka, Vantaa (PT) ;

« Viinikankaari, Vantaa (PT) S
« Jussla, Tuusula (pakaste)

®Kajaani
Lot
< ® Seinajokd
Terminaalit Stnecto
« 12 paivittaistavaraterminaalia
® Jyvaskyla

« 8 pakasteterminaalia ® kel

Lempaaia
e ® Kouvola
/

eLans
Jsuiay Lo~
o e

“ "Espoo, Helsinki, Vantaa

Kuva 20. Inex Partners logistinen verkosto (palaveriaineisto 2015)
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Tilaus-toimitusketjun hallinnan ja johtamisen nakokulmasta Inexin tulevaisuus
tuo mukanaan paljon uusia toimintatapoja ja malleja. Lisaantyva automaatio ja
tahan liittyvien laitteistojen ja sovellusten kaytettavyys maarittavat tulevaisuu-
den kilpailukyvyn tason. Automaatio on jo levinnyt laajalti valmistavan tuotan-
non parissa ja ottaa nyt Suomessa ensimmaiset todelliset askeleensa paivit-
taistavaraan keskittyneessa jakelukeskuksessa. Yritysten koosta riippuen nii-
den automaatiotaso ja tarve vaihtelee. Inex Partnersin kaltainen suuri toimija
on kykeneva ottamaan askeleen kohti tulevaisuuden tapaa ja investoida auto-

maatioon suurella mittakaavalla.

Tahan prosessiin liittyen ensimmaéinen askel on jo otettu vuonna 2013. Si-
poossa sijaitseva KT-logistiikkakeskus on automaatioavusteinen nykyaikainen
kayttotavaroihin keskittyva jakelukeskus. Tulevina vuosien aikana yritys ottaa
jattiharppauksen kohti tulevaisuutta Sipooseen avattavan PT-jakelukeskuksen
myo6téa. Investointi on suuri ja projekti haastava. Taméan keskuksen avulla yritys
saa kayttoonsa nykyaikaisinta tekniikkaa, jolla turvataan kilpailukyky pitkalle

tulevaisuuteen (Witron).

9.1 Toimitusketjustrategia

Inex Partnersin keskeinen liiketoiminta-alue on palvella S-Ryhmaan kuuluvia
kauppoja. Yhtion tavoitteena on varastoida ja prosessoida tavaravirtaa mah-
dollisimman tehokkaalla tavalla. Kauppoihin suuntautuvan tavaravirran tilaus-
toimitusrytmi on 48 tuntia. Kaupan tehdessa tilauksen, Inex lupaa tavaran ole-
van perilla koko Suomen alueella 48 tunnin kuluessa. Tilauksiin liittyvia asioita
on pyritty koko ajan automatisoimaan. Talla hetkella suurin osa nimikkeiden
tilauksista tapahtuu kassapaéatteiden tekeman seurannan perusteella. Osana
tilaustapahtumaa on luotu ennustavia tilausjarjestelmia, jolla historiatiedon pe-
rusteella saadaan nimikkeet tilattua tarpeeseen. Nailla muutoksilla on pyritty
takaamaan hyllysaatavuus jokaisessa tilanteessa. Ennustavien jarjestelmien
merkitys kasvaa koko ajan. Kauppojen varastotasot pyritddn pitamaan mah-
dollisimman pienena aiheuttamatta puutetta. Oikeilla ennustustytkaluilla tule-

vaisuuden menekin arviointia on mahdollista parantaa edelleen tarkemmaksi.

Inexin toimitusketjun osat ovat seuraavat. SOK maarittaa kauppojen valikoi-
man. Taman jalkeen hankintaosastot suorittavat kartoitukset tuotteisiin liittyen.
Omien merkkien kohdalla tavoitteena on saada mahdollisimman laadukas
tuote mahdollisimman edulliseen hintaan. SOK:lla on kaksi omaa merkkia,
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Rainbow ja Xtra. (SOK 2016). Tuottajien brandinimikkeiden kohdalla tavoit-
teena on saada hinta edulliseksi kuitenkaan laadun karsiméatta. Hankinnan
suorittamien toimenpiteiden jalkeen tuoteryhmille tehd&éan ostoja. Kotiinkutsu-
jen kautta tavarat saapuvat Inexin toimipisteisiin ja ne vastaanotetaan. Osa ta-
varoista kasitelladn Cross-Docking-periaatteella, jolloin niita ei varastoida lai-
sinkaan. Taméa on yleinen tapa myymalalavojen osalla ja on erittain tehokas
toimintatapa. Suurin osa nimikkeista kuitenkin varastoituu erilaisiksi ajoiksi.
Taalta ne siirtyvat keraykseen ja litetaan myymaldiden tekemiin tilauksiin. Tar-
vittavien toimenpiteiden jalkeen ne viedaan lahettamdalueelle, josta kuljetus-
likkeet kuljettavat ne joko suoraan kauppoihin tai terminaaleihin. Uuden kes-
kuksen toimintoihin kuuluvat samat toiminnot, mutta suurimman osan tyodvai-
heista tekevat automaation laitteistot ihmisen sijaan ja apuna. Automaation
hydtyna on ihmisen tyon helpottuminen ja toimintojen tehostuminen. Tapahtu-
mat on mahdollista suorittaa jarjestelmallisemmin alusta loppuun. Prosessit

vaativat kuitenkin jatkuvaa ihmisen suorittamaa tarkkailua.

Arvonmuodostuksena toimitusketjussa voidaan ajatella mahdollisimman pie-
nia kuluja saatavaan arvoon verraten. Kayttétavarakeskuksessa tahan liittyy
erilaisia toimenpiteita, joita on ennen tehty vasta kaupassa toiminnoissa. Lo-
gistiikkakeskuksessa tehtava halyttimien asennus ja hintalappujen laittaminen
ovat verrattavissa teollisuuden tuotantolaitosten tekemaan tuotteiden modifi-
ointiin. Tuotteet muokataan asiakkaiden tarpeiden mukaisesti ja tuotetaan lisa-
palvelua ja arvoa toimintaan. Asiat on pyrittava tekemé&an siella misséa ne ovat
kannattavinta tehda (Sakki 2013).

Inex Partners on luonut koko Suomen kattavan tehokkaan logistisen verkos-
ton. Suomi on pinta-alaltaan suuri maa ja harva asutus tuo suuria haasteita
jakelureitteja suunniteltaessa. Inexin palvelualue on koko Suomen laajuinen ja

asiakkaan tarpeiden mukainen.

9.2 Jakelukanava ja fyysinen jakelu

Seuraavassa kuvassa on esitetty Inexin toimitustievaihtoehdot. Taman valin-
taan vaikuttavia tekijoitd on useita. Tuotteen paikallisuus aiheuttaa sen, etta
se kannattaa kasitella lahimmasséa terminaalissa. Valtakunnalliset volyymituot-
teet (kotimaiset ja tuontinimikkeet) on kannattavinta kasitella keskitetysti jake-

lukeskuksessa, josta ne toimitetaan koko maan alueelle. Suoratoimitus kaup-
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paan on halvempaa kuin terminaalik&sitelty toimitus. Taman takia uuden kes-
kuksen suunnitteluvaiheessa jakelureitit pyritaan suunnittelemaan mahdolli-
simman kattavasti suoratoimituksiksi. Terminaaleista ei kokonaan kuitenkaan
paasta eroon. Pienten kauppojen osuus on suuri ja naiden hoitaminen yhdella
suoratoimituksella pitkilla valimatkoilla ei ole kannattavaa. Fyysiseen jakeluun
liittyvat asiat ovat huomattavia kustannuksiltaan huomattava kulueréa. Huonosti
suunnitellut reititykset tuovat huomattavia lisakustannuksia yritykselle. (Inex
Kuljetus , 2016.)

Toimitustievaihtoehdot

+ Valittavissa olevat toimitustiet:
«  arastotoimitus
+  Terminaalitoimitus
Suorataimitus

LOGISTIHREA-

Tuonti KESKUS Runko- Loppu-

— Kilo kuljetus jakelu
E—) Sipoo —

Kotimaa '

Faluulogistikka

Valitaan tuetteen kilpailukyvyn nakékulmasta paras jakelutie

Kuva 21. Inex Partners toimitustievaihtoehdot (palaveriaineisto 2015)

Asiakasstrategia

Inex Partnersin tarkeimmat asiakkaat ovat tavarantoimittajat ja SOK:n kaikki
kaupat ja yhteistydkumppanit. SOK:n suurimmat kauppaketjut ovat Prisma, S-
Market seka pienemman kokoluokan kaupat Alepa ja Sale. Liséksi toimintaan
kuuluu erikoistavaraliikkeitd kuten SOKOS, Emotion ja Kodin Terra. Toimin-
nanohjausjarjestelméan osana ovat tyokalut asiakkuuden hallintaan. SOK maa-
rittdd ja segmentoi kauppojen erilaiset palvelutavoitteet ja naita maarittelyja
Inex Partners noudattaa toiminnassaan. (SOK, 2016.)

SOK:lla on toimintaa Venajélla Pietarissa seka Baltian alueella Virossa, Latvi-
assa ja Liettuassa. Inex toimittaa tavaraa myos naihin toimipisteisiin. Inexilla

itsellaan ei ole toimintaa Suomen rajojen ulkopuolella. (SOK, 2016.)
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9.4 Toimitusketjun hallinta

Toimitusketju on suunniteltu mahdollisimman riskittomaksi. Riskeja syntyy
seka toimittajien suunnalta, ettd asiakkaiden suuntaan. Suurimpia toimittajaris-
keja ovat puutteellisten sopimuksien aiheuttamat ongelmat. Taman takia han-
kinnan on neuvoteltava sopimukset sellaisiksi, etta vaarinymmarryksia ei
paase syntymaan. Tavaran laatu on kriittinen tekija, seka tuotteiden saatavuu-
den varmistaminen. Laadulliset muutokset eivat ole hyvaksyttavia, vaan laa-
dun aina on oltava sellaista, jota hankintavaiheessa on maaritelty. Toimittajien
taustat on selvitettava huolellisesti. Tama vahentaé omaan toimintaamme liit-
tyvia riskejd huomattavasti. SOK:n linjauksen mukaisesti tuotteet on pystyt-
tava jaljittamaan aina alkutuotantoon asti. Nain epaselvissa tilanteissa ongel-

man aiheuttaja mahdollista saada selville. (SOK.)

Toimitusketjun riskienhallintaan liittyy olennaisena osana mahdolliset tuottei-
den markkinoilta takaisinvetaminen. Tilanteessa, jolloin tuotteessa huomataan
olevan poikkeamia, on ne saatava nopeasti ja varmuudella pois kaupoista. Ta-
man takia jokainen toimitus ja myyntiera on pystyttava jaljittAmaan kaupan

suuntaisesta ketjusta. (SOK.)

Toteutuakseen tehokkaan toiminnan vaatimus edellyttéa toimivia tietojarjestel-
mid. Jarjestelmiin liittyy aina riskeja, joka omassa kaytdssamme tai tavarantoi-
mittajien osalta. Koko ketjun osalla jarjestelmien on oltava mahdollisuuksien
mukaisesti yhteensopivia. Riskien arviointia on suoritettava saanndllisesti.
Tarkeada on loytaa ja eliminoida toiminnan kannalta kriittiset riskit seka laatia

varasuunnitelmat hairididen varalle.

Toimitusketjun hallinnassa on yhdistetty AGILE- ja LEAN-ajatuksien malleja.
Toimitusketjun toiminta on pyritty saamaan mahdollisimman yksinkertaiseksi
ja tehokkaaksi. Toimintaprosessit on kuitenkin pyritty pitdmaan mahdollisim-
man joustavana ja oppivana. Tama on tarkead, koska kauppojen lukumaarat
ja sijainnit muuttuvat. Talléin ovat kaikki muutokset saatava nopeasti kytkettya

osaksi toimitusketjun hallintaa. (Inex Kuljetus 2016.)
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10 KILON KUIVATUOTTEEN MUUTTOSPROSESSIN TAUSTOITUS

Inex Partners Oy:n uusi PT-logistiikkakeskus Sipoossa muuttaa yrityksen toi-
mintamalleja ja muotoja radikaalilla tavalla. Inexin kasittelemat volyymit ovat
kasvaneet huomattavia maaria ja tama on johtanut toiminnan ja toimipisteiden
pakonomaiseen sirpaloitumiseen. Logistisesti ja kustannusten minimoinnin
kannalta tehokkaimmat ja toimitusvarmimmat muodot ovat yksinkertaisia ver-
kostoja, jotka suoritetaan keskitetysti. Tama verkosto koostuu toimipisteista,
jossa maaritellyt toiminnot suoritetaan yhdessa yksikdssa. (Gudehus & Kotzab
2012.) Tama tarkoittaa sita, etta nimikkeistot samoilla kasittelyvaatimuksilla
pystytdan kasittelemaan yhdessa toimintayksikdssa. Toiminnan hajautuminen
aiheuttaa lisdarvoa tuottamatonta ylimaaraista kasittelya ja kuljetusta. Uuden
keskuksen myota Inex saa kayttéonsa toimitilat, jossa se pystyy kasitteleméaan

kaikki sille maaritellyt materiaalivirrat yhden toimipisteen prosessissa.

Sipoon PTDC-jakelukeskukseen siirtyvat Kilon logistiikkakeskuksen toiminto-
jen (teollinen elintarvike ja PT-non food-nimikkeistd, tuoretuotteen nimikkeisto
ja jalostettu tuoretuotteisto) lisdksi pakastevaraston toiminnot. Tama tarkoittaa
mahdollisuuksia merkittaviin sdastoihin ja toimintamallien tehostamiseen toi-
minnan keskittymiseen yhden toimipisteen malliksi. Etavarastoinnin ja niissa
tehtavien toimintojen alasajo muuttaa toiminnan hybridiverkostosta single-

stage-mallin mukaiseen toimintaan (Gudehus & Kotzab 2012, 38).

Automaatioon perustuva uusi keskus mahdollistaa materiaalivirtojen erittain
tehokkaan ja toimitusvarman kasittelyn. Muutos perinteisista toimintamalleista
ehdottomaan tarkkuuteen perustuvaan toimintaan on pitké ja haasteellinen.
Muutoksen l&pivienti lapi koko tilaus-toimitusketjun on haasteellinen ja pitka
prosessi. Toimittajien nimikkeiston kasiteltdvyyden muuttuminen automaatio-
kelpoisemmaksi lisd&a haasteita Sipoon jakelukeskuksen sisdisen toiminnan
sujuvuudessa. Tdma vaatii systemaattista tydskentelya ja kehitysta.
(Turpeinen & Arokari 2016.)

10.1 ALKUTILANTEEN KARTOITUS

Sipoon PTDC-nimityksella kutsuttava paivittaistavaranimikkeistoon keskittyva
jakelukeskus aloitti toimintansa toukokuussa 2016. Samalla hetkella alkoivat
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toimintojen siirtoprosessiin liittyvat ensimmaiset kaytannon vaiheet valmistele-
villa ja laitetestaukseen liittyvilla seikoilla. Kuivatuotteiston ensimmainen toi-
menpide oli Tuupakan etavaraston toimintojen siirtdmisen aloittaminen uuteen
keskukseen. Tuupakka on keskittynyt ulkomaantuontinimikkeiston kasittelyyn
ja varastointiin. Varasto on toiminut tilankaytéllisena ja toiminnallisena puskuri-
varastona Kilon toimipisteelle. Tuupakka vastaanotti, tarpeiden mukaisesti ka-
sitteli ja varastoi materiaalia. TAydennykset Tuupakasta Kilon toimipisteeseen
tehtiin tarpeeseen arvioidun ja ennustetun menekin perusteella. Helmikuussa
2013 avautui Hakkilankaaren toimipiste. Kilon kuivatuotteen tilat olivat tulleet
liian ahtaiksi sujuvan ja tehokkaan toiminnan mahdollistamiseksi jokaisessa
tilanteessa. HARC:ksi kutsuttuun etévarastoon siirrettiin n. 25 % kuivatuotteen
nimikkeista, jotka muodostivat n. 35 % osaston tuotannon rivi- ja volyymimaa-
ristd vuoden 2013 tasolla. Tama materiaalivirran ja toiminnan hajauttaminen
antoi Kilon kuivatuoteosastolle lisda toimintaedellytyksia toteuttaa asiakkaiden

toiveita alati kiristyvassa kaupan alan kilpailussa. (Inex Partners)

Jakelukeskusten nimikemaarien kasvaminen aiheuttaa toimintaan ongelmia
tehokkuuden mittareilla seka toiminnan sujuvuuden kannalta arvioituna.
SOK:n strateginen méaarittely logistiikkapalveluiden tuottajan tehokkuuden
seka kilpailukykyisyyden lisdamiseksi paatettiin investoida jakelukeskukseen,
jolla mahdollistetaan muuttuvien markkinoiden haasteisiin vastaaminen seu-
raavien kymmenien vuosien ajan esimerkiksi e-liiketoiminnan kohdalla. (SOK
2016.)

10.1.1 Tausta, tavoitteet, aikataulu ja vaatimukset

Inex Partnersin Kilon kuivatuotteen siirto aloitetaan tammikuussa 2017. Hakki-
lankaaren ja Tuupakan kasittelemista tuoteryhmista osia on ollut Kilon kasitel-
tavana. Syksyn 2016 aikana nama nimikkeet siirretaan Kilosta Sipoon toimin-
toihin tuoteryhmien mukaisesti. Kilossa toimiva tupakkatuotteisiin keskittyva
osasto siirtyy syys-joulukuun aikana PTDC:n tiloihin. (Turpeinen & Arokari
2016.) Talla yksittaisen osaston siirrolla Kilon toimipisteeseen saadaan tilaa,
seka PTDC:n DPS-karykseen toimintaan lisaa nimikkeistoa. DPS-valokerays
on suunniteltu pienien nimikkeiden kasittelyyn tehokkaalla tavalla, joka vahen-
ta& kavelymatkaa n. 75 %. Witronin luokittelulogiikka mé&araytyy Pareton
80/20-mallin mukaisesti. Tassa logiikassa tuotteistot ryhmitella&n menekin

mukaisesti niin, ettd niiden kasittely on mahdollisimman nopeaa. Nopeasti
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kiertavat 80-menekkinimikkeet ovat nopeasti saatavilla ja vastaavasti 20-hitaat
nimikkeet saatavilla tarvittaessa. (Witron 2015.) Kilossa pientavaralle on loke-
ropaikkoja, joiden kasittely on hidasta. Tahan paljon tilaa vievaan ja hitaaseen

toimintoon saadaan ratkaisu PTDC:n laitteistolla.

Tavaravirtojen siirtdminen PTDC-ymparistdon etenee paaprosessissa seuraa-

valla tavalla (Turpeinen & Arokari 2016):

Tuupakka kesa-heinakuu 2016

Hakkilankaari heinakuu-marraskuu 2016

Kilon tupakkatuotteisto syyskuu-joulukuu 2016

yksittaiset tuoteryhmat Kilosta lokakuu-joulukuu 2016

Kilon kuivatuotteen volyymin siirto tammi-toukokuu 2017, sisaltden
- myymalalava-nimikkeiston

- PT-teolliset elintarvikkeet

- PT-non-food paivittaistavarat

- terminaalitoimitusnimikkeet.

akrwnE

Muutosprosessi siséltda monta eri vaihetta. Toteutuneena osana Tuupakan
etavaraston siirto ja lopetus toteutettiin ensimmaisena vaiheena. Hajautetun
verkoston osien vdhentaminen yksinkertaistaa prosessin suoritusta. Tuupakan
toiminta keskittyi tayslavanimikkeiden hallintaan. Toiminnollisesti yksinkertai-
sen yksikdiden siirto mahdollistaa myés PTDC:n toimintojen testausta, koska
samojen nimikkeiden tuotannollinen k&sittely tapahtui Kilon kuivatuotteessa tai
Hakkilankaaressa. Tuotannollinen vastuu siirtyi PTDC:lle yksikon laitteistojen

toiminallisuuden varmistuttua. (Turpeinen & Arokari 2016.)

Tuupakan prosessin ollessa valmis, alkoi Hakkilankaaren siirron ensimmaiset

vaiheet. Hakkilankaaren kasittelyssa oli n. 3500 nimiketta, joista valtaosa siir-

tyy marraskuun loppuun mennessa Sipoon tuotantoon. Pieni osa siirretaan Ki-
lon kuivatuotteeseen, jotta tama toimitila saadaan tyhjaksi ja hyddynnettavaksi
muihin tarkoituksiin. (Turpeinen & Arokari, 2016.)

Siirtoprosessin kokonaisuus on esiteltyné taulukossa 3. Kokonaisprosessin



NETWORK DIAGRAM

Kuivatuotteen siirtym3 PTDC
Start: Mon 2.5.16 ID: 1
Finish: Wed 31.5.17 Dur: 301,69 days

Comp: 0%

Projektin aloitus

Start: 2.5.16 ID: 2
Finizh: 2.5.16 Dur: 1 day?
Res:

Tuupakan siirto alkaa

Start: Wed 1.6.16 ID: 4

Finish: Mon 18.7.1¢ Dur: 37,13 days
Comp: 0%

Hakkilankaaren siirto alkaa

Start: Mon 18.7.1€ID: 6

Finish: Wed 30.11. Dur: 104,13 days

Comp: 0%

Hakkilankaaren siirto valmis
Start: Wed 30.11.11D: 7

Finish: Wed 30.11." Dur: 1,06 days
Comp: 0%

Kilon kuivatuote siirto alkaa

Start: Mon 9.1.17 1D: 10

Finish: Wed 31.5.17 Dur: 109,44 days
Comp: 0%

Sipoon yldsajo ja testaus

Start: 2.5.16 ID: 3

Finish: 31.5.16 Dur: 23,38 days
Res:

Tuupakan siirto valmis

Start: 18.7.16 I0: 5
Finish: 18.7.16 Dur: 1 day?
Res:

Tupakkaosaston siirto alkaa
Start: Maon 19.9.1¢1D: 8

Finish: Fri 16.12.16 Dur: 69,06 days
Comp: 0%

Tupakkaosaston siirto valmis

Start: 16.12.16 ID: 9
Finish: 16.12.16 Dur: 1,06 days?
Res:

Kilon kuivatuote siirto valmis

Start: 31.5.17 ID: 11 Projekti valmis
Finish: 31.5.17 Dur: 1 day? Start: 31.5.17
Res: Finish: 31.5.17

Res:

Taulukko 3. Siirtoprosessin aikataulu
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ID: 12

Dur: 1 day

Suunnitelmat siirtojen toteutuksien ajankohdille ovat ajankohdallisesti valmiina

ennalta maaritellysti. Kuivatuotteen siirtymisen jalkeen vuorossa on prosessi

tuoretuoteosaston HEVI-nimikkeiston siirtymiselle. Tama siirto ajoittuu heina-

marraskuulle 2017, jatkuen tammikuusta 2018 alkaen jalostetun tuoretuotteen

osalla. Siirtymatapahtuman on suunniteltu olevan Kilon toimipisteen osalta

valmiina keséakuuhun 2018 mennessa. Viimeinen siirrettava toiminto on pak-

kasvaraston siirtyma vuoden 2018 loppuun mennesséa. Taman jalkeen kaikki

Inexin toimitusvastuulle kuuluvat toiminnot suoritetaan yhdessa toimipis-

teessa. Siirtoprosessin aikana kauppojen hyllysaatavuus on varmistettava jo-

kaisena hetkena. Inexin prosessien sisaisiin toimintoihin liittyvat muutokset ei

saa vaikuttaa heikentavasti asiakkaiden toimintaedellytyksiin. (Turpeinen &

Arokari 2016.)

Prosessista pystytddn maarittelemaan usean eri tyypin ominaisuuksia. Tassa

tapahtumasarjassa (teleologinen) on selkeé alku, jonka jalkeen tapahtuu

joukko vaiheita. Naiden jarjestys on padasiassa samoja, mutta muuttuvat tar-
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vittaessa tilanteen mukaisesti. Prosessi siséltdd monia vuorovaikutteisia (dia-
lektisia) piirteitd. Tapahtumassa on kaksi suorittavaa osapuolta, joiden yhtei-
nen paamaara saavutetaan niiden vuorovaikutuksen tuloksena. Kuivatuotteen
siirtoprosessiin voidaan maaritella (evolutiivinen) mukautuva ja oppiva toimin-
tatapa. Prosessin kehittyminen ja tahan liittyva oppiminen on tarke&a tulevien
siirtojen kannalta. Prosessin on havaittava ja ennakoitava vastaanottavan
osaston tilanne ja ohjattava toiminta muotoon, joka on helpointa olosuhteisiin
nahden. (Luukkonen et al., 2012, 27.)

10.2 Siirtoprosessin sidosryhmaét ja tasot

Haastatteluiden edetessé hahmottuivat siirtoprosessin toteuttamiseen liittyvat
sidosryhmat. Kokonaisuuden hallittavuuden kontrollointi osoittautui erittéin tér-
kedksi ja olennaiseksi osaksi prosessien suorittamisessa. Sidosryhmakartan
avulla havainnollistetaan tata tapahtumien sarjaa seka tiedonvalityksen etta
materiaalin liikkeen kokonaisuudessa verkostossa. Seuraavassa kaaviossa on
havainnollistettu toimijat ja niiden asema sidosryhmassa. Toimijat ovat sijoitel-
tuna neljaan erilaiseen tasoon. Tietojarjestelmétaso on taustalla toiminnan
kannalta valttamaton toiminto. Toiminnanohjausjarjestelmien ja niiden rinnak-
kaisohjelmien avulla suoritetaan tehokkaalla tavalla suunnittelun ja toteutuk-
sen toiminnot. Tietojarjestelmien taso liittyy siis jokaiseen muuhun kolmeen
tasoon integroivana ja toteuttavana toimintona. Toiminnan lapinakyvyyden
seka seurattavuuden osalla jarjestelmien hyddynnettavyys on valttamatonta.
Muutosvaiheen haasteena on useiden jarjestelmien yhteiskayton mahdollista-
minen tehokkaalla ja oikeellisella tavalla. Mahdollisten apuvélineiden luominen
ja tiedon muokkaamiseen tarkoitetut tyokalut vaativat osaavia henkildita, jotka
pystyvat esimerkiksi Excelin avulla muuntamaan vieraan jarjestelman tietoa
paremmin hyddynnettavddn muotoon. Tietojarjestelmataso tuottaa kaiken toi-
mintaan liittyvan tiedon suunnitteluun ja valvontaan liittyen. Tata tietomaaraa
joudutaan jalostamaan sellaiseksi, josta siitd saadaan nopeasti selville toimin-
nan kannalta oleelliset seikat. Kolme muuta tasoa hyédyntavat naité tietoja
suunnitellessaan ja toteuttaessaan siirtoprosessiin liittyvié toimintoja. Seuraa-

vassa kuva 23, jossa on havainnollistettuna ndmaé nelja tasoa.
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TASO 1

TASO 2
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HAKKILANKAARI

IT-TOIMITTAJAT

TRANSVAL/INEX

TASO 3

TASO 4

Taulukko 4. Siirtoprosessiin osallistuvat sidosryhmaét
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10.2.1 Siirtoprosessin Taso 1, organisaatiotaso suurten linjojen ja aikataulutuksen luoja

Sidosryhmaét ovat jaoteltuna neljaan tasoon. Korkeimmalla on organisaatioi-
den valinen taso, jossa tapahtuu suunnitelmien luominen ja hallinnoinnin toi-
menpiteet. Projektin aikatalutus seké niiden toteutumiseen ja valvontaan liitty-
vat osapuolet Inexin, Transvalin, SOK:n, alueosuuskauppojen seka automaa-
tiotoimittajan Witronin osalla. Uuden keskuksen laitteistojen teknisten seikko-
jen taytyy olla toimintakunnossa seka mekaanisesti etta ohjelmistojen tasolla.
Tama vaatii monen prosessin yhteensovittamista ja toimintojen suorittamisen
varmistamista esimerkiksi asiakkaiden taholle. (Vaarankorpi 2016.) Talla ta-
solla oleellisia seikkoja ovat tiedon oikeellisuus ja jokaisen osapuolen vélisten
tarpeiden huomioiminen. Kriittiset kohdat tason yksi toiminnassa ovat suunni-
telmien sopivuus jokaisen toimijan resurssien ja toimintamallien valilla. Talta
kokonaisuuden tasolta prosessin maarittely etenee kohti pienempia kokonai-

suuksia.

l [l oRcANISAATIOTASD
]
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Kuva 22. Organisaatiotaso 1

10.2.2 Taso 2, toimipistetaso verkoston osana

Toinen taso koostuu kokonaisuudessa toimivien toimipisteiden valisesta ver-
kostosta. Tassa tasolla toimintaan vaikuttavat liittyvat erillisten toimipisteiden
prosessit etavarastoineen seka naiden valisten fyysisten siirtojen mahdollista-
minen. Kuljetuksen osuus toimivassa kokonaisuudessa on suuri. Nimikkeiden
taytyy olla saatavilla oikeassa pisteessa oikeaan aikaan. Tahan vaikuttavat
hankinnan toimenpiteet kotiinkutsujen siirtamisella oikeaan toimipisteeseen.
Nimikkeiden saatavuuteen vaikuttaa merkittavalla tavalla siirtoaikataulujen
suunnittelu seka oikea-aikainen toteutus. Toimipisteiden maaran pienentyessa
verkoston toiminta yksinkertaistuu ja tiedonkulullisesti huomioitavia osastoja

on vdhemman.
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PTDC KILO HANKINTA KULIETUS IT-TOIMITTAJAT

HAKKILANKAARI TRANSVAL/INEX

Kuva 23. Organisaatiotaso 2

Tasolla 2 eri toimipisteiden valisten siirtojen maarittelyssa ja toteutuksessa
vaaditaan tietoteknisten seikkojen huomiointia. Muutosprosessin my6ta rutii-
ninomaiset toiminnot eivat valttamatta ole toimivia, vaan joudutaan turvautu-

maan poikkeuksellisiin tapoihin toimintojen suorittamiseen.

10.2.3 Taso 3, operatiivinen taso toiminnan toteuttajana

Tasolla kolme tapahtuvat operatiiviset toiminnot. Tahan prosessiin kuuluu jo-
kaisen toimipisteen vastaanottavat, sisaiset, hallinnoivat ja valvovat seké lahe-
tykseen liittyvat toiminnot. TAma taso on tiedonkulullisesti kriittisin. Hajautetut
toiminnot eri toimipisteissa ovat merkittavassa roolissa projektin sujuvuuden
osalla. Oikeanlainen tiedotus ohjeistuksineen ja aikataulutuksineen vaativat
huolellista tiedonkulun suunnittelua seka esimerkiksi sahkopostijakelulistojen
yllapitoa. Henkildston ohjeistaminen ja toimitusten oikeellisuuden maarittami-
nen ajallisesti ja maarallisesti ovat tekijoita, joihin taytyy kiinnittda paljon huo-

mioita ylemmilta tasoilta.

Tason 3 merkittavimmat tiedonkululliset suunnat ovat léhtevan ja vastaanotta-
van osan valilla. Naiden prosessien tarkkuus ja toimintoihin liittyvien kaytan-
non seikkojen toimivuus on ehdoton edellytys tehokkaalle toiminnalle. Opera-
tiivisen toiminnan aikataulutus ja tiedon kulun varmistamisen tarkeys korostu-
vat toiminnan suunnittelussa ja ennakoinnissa. Henkilostéresurssien maaritta-
minen ja varmistaminen ovat toimintavarmuuden varmistamisen kannalta
seikka, johon taytyy panostaa riittavasti. Kuljetuksien jarjestaminen toimitusten
siirtAmiseen maarittavat toiminnan laadullisuuden. Kaluston tarpeen méaarittaa
kuljetettavan volyymin maara. Mitd isommat maarat ovat kyseessa, sit haas-
tavampaa riittavan kaluston hankkiminen on. (Transval kuljetus 2016).
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Kuva 24. Organisaatiotaso 3

10.2.4 Taso 4, tietojarjestelmataso taustatekijana

Neljantena tasona prosessissa voidaan maaritella tietojarjestelmat. Organi-
saatioiden toiminnanohjausjarjestelmat monipuolisia ohjelmistokokonaisuuk-
sia. Normaalitilanteessa toiminnanohjauksen kaytto ja hallinnointi ovat kontrol-
loituja ja rutiininomaisia toimintoja. Muutostilanteessa poikkeuksiin varautumi-
sen tarkeys korostuu. Muutostilanteessa toimivat toiminnanohjausjarjestelmat
ovat ohjaavalla tasolla SAP, Wilma seka SOK:n tilausjarjestelma Martti. Ope-
ratiivisella tasolla toimitaan samojen ohjelmistojen kanssa. Ohjelmistotaso
seka laite- ettd kayttajatasolla muodostaa suuren haasteen muuttoproses-
sissa. Uuden ohjelmistokokonaisuuden hallitseminen automaation ja tilausjar-

jestelmien vélilla on vaatinut pitkallisen testaus- ja konfigurointijakson.

TASO 4

Kuva 25.0rganisaatiotaso 4
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10.3 Siirtotapahtuma tietona ennen toiminnan aloitusta

Ensimmainen kolmesta osasta liittyy tiedonkulkuun ja tulevien tapahtumien ai-
kataluttamiseen. Kuivatuotteen siirto on yksi iso projekti. Tama kokonaisuus
siséltda useita pienempia projekteja, joiden aikana osa kerrallaan saavutetaan
haluttu lopputulos. Tama vaihe siséltaa siis materiaalien siirtoon liittyvan he-
ratteen vastaanottavalta osapuolelta, johon lahettdva taho reagoi. TAma ta-
pahtumasarja konkretisoituu lopulta siihen, etta tavara fyysisesti lahetetaan,

kuljetetaan ja vastaanotetaan uuteen keskukseen.

Materiaalin fyysista siirtoa edeltda tiedottamiseen ja tapahtumaan liittyvien asi-
oiden sopimista. Itse siirtotapahtuman tekeminen on yksi hetkittdinen osa
edeltaviin valmisteleviin tapahtumiin liittyen. Ensimmainen osa sisaltaa suun-

nittelun ja tarpeellisten tietojen siirtdmisen osapuolten valilla.

10.3.1 Siirtohetken tapahtuma

Tavaran siirto tapahtuu suunnitellun prosessin paatteeksi. Tama tapahtuma
siirtda tarvittavilta osin tuotteiston sovittuna paivana. Talla hetkella lahettavan
ja vastaanottavan osapuolen valilla on kaikki tarpeellinen tieto omalla osallaan
tapahtumasta. Kaikki tarpeeton tavaran siirtdminen aiheuttaa hukkaa ajalli-
sesti ja rahallisesti. Tavoitteena on, etta tdssa vaiheessa fyysinen siirtaminen
on mahdollisimman vahaista. Tarvittavat materiaalit olisivat valmiiksi ohjattuna
vastaanottavalle osapuolelle. Taman toteuttaminen kaytanndssa on merkit-
tava tapahtumasarja siirtoprosessissa. (Turpeinen & Arokari, 2016.)

10.3.2 Materiaaliin liittyvat ennakoivat toimenpiteet

Toiminnan laadukas mahdollistaminen automaatioymparistossa vaatii tasmal-
leen oikeelliset tiedot. Tuotesortimentti on erittéin suuri ja tavaran laatuun va-
rastointiyksikkdna ja yksittdiskappaleena on kiinnitettava erittain tarkkaa huo-
miota. Kokonaisen tuoteryhman mallintaminen ja sen nimikkeistén profilointi ja
mallinnus helpottavat siirtotapahtuman sujuvuutta vastaanottavassa osas-

tossa.

Vastaanottavan osapuolen ndkokulmasta oleellinen tieto laadukkaan ja tehok-
kaan prosessin nakokulmasta tuotetietojen osalta voisivat olla seuraavanlai-

sen jaottelun mukaiset.
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e poikkeuksetta muuttumaton optimaalisissa olosuhteissa (lasi, pelti, muovi)

e mabhdollisesti muuttuva optimaalisissa olosuhteissa (kova pahvi, muovi)

e todennakdisesti muuttava optimaalisissa olosuhteissa (pehmea pahvi)

¢ poikkeuksetta muuttuva optimaalisissa olosuhteissa (tuotteen ominaisuu-
det, vaara suojamateriaali, suunnitteluvirhe).

Tassa olosuhde tarkoittaa materiaalin ominaisuuksien muutoksia sille taydelli-
sessé olosuhteessa. Seuraavassa on jaottelu erilaisten poikkeamien osalla,
(kosteus, lampo, like). Tama tarkoittaa tilannetta, jossa tuote ei ole pilaantu-

misvaarassa vaan kohtaa hetkittaista ulkoista arsyketta.

poikkeuksetta muuttumaton poikkeavissa olosuhteissa (lasi, pelti, muovi)
mahdollisesti muuttumaton poikkeavissa olosuhteissa (kova pahvi, muovi)
todennakoisesti muuttuva poikkeavassa olosuhteissa (pehmeé pahvi)
poikkeuksetta muuttuva poikkeavassa olosuhteissa (tuotteen ominaisuu-
det, vaara suojamateriaali, suunnitteluvirhe).

Tama koskee erityisesti pitkan logistisen ketjun nimikkeistoda, mm. tuoretuot-
teita. Kuitenkin tdma jaottelu patee vahvasti myos teollisia kuivatuotelogistii-

kan tuotteita koko laajuudeltaan.
10.4 Johtaminen ja toteuttaminen

Kokonaisuuden hallintaan johtamisjarjestelmana ja kontrollointiin kaytetaan
aktiivista seurantaa ja palaverikaytantoa viikoittaisella tasolla. Aktiivinen tiedot-
taminen ja yhteydenpito sidosryhmien valilla antaa mahdollisuuksia nopeaan
reagointiin ja tarvittaviin muutoksiin toiminnassa. Tietojen oikeellisuuden yll&-
pito siirretyisté ja seuraavaksi siirrettavista nimikkeista ovat tilastoituna. Nai-
den perusteella pystytddn seuraamaan prosessin etenemista ja oikeaa toteu-
tumista. lhannetilanne on, etta kaikilla tasoilla on kéytosséaéan reaaliaikainen
tieto tasmallista suorittamista ja oikeellisuuden tarkkailua varten. (Turpeinen &
Arokari, 2016.)

10.5 Riskikartoitus ja toiminnan laadun mittaaminen

Siirtoprosessin laadun mittarina kaytetaan toimitusvarmuuden méaaretta.
Tassa asiakkaan tekemien tilausten toteutumista verrataan toimitettujen maa-
radan. Tarkeimmat tarkasteltavat kohteet ovat tilausten sisalloén oikeellisuus
seka oikea-aikaisuus. Siirtoprosessissa nimikkeiden siirtyesséa PTDC:een on
varmistettava, etta toimipisteen vaihtuminen ei aiheuta puutetta asiakkaiden

tilauksiin. Siirtosuunnitelman tarkka noudattaminen ja jokaisen toiminnon ta-
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pahtuminen sovitusti varmistavat toimitusvarmuuden sailymista sovitulla ta-
solla. Nimikkeen siirtymahetki on kriittinen hetki toiminnan laadun kannalta. Ni-
mikettd on saatava oikeaan aikaan riittdvan maaraisena uuden keskuksen

prosessiin.

Riskikartoitus maarittaa toimintoihin liittyvat mahdollisesti laatua heikentavat
tapahtumat. Siirtoprosessiin liittyvat riskit ovat tiedollisia sek& materiaalisia.
Riittavalla ennakoinnilla pystytd&n varmistumaan siité, ettéa tuotannolla on kay-
tossaan riittdva maara nimikkeistoa oikeassa toimipisteessa. Tama riski voi-
daan minimoida siirtotapahtuman tasmallisella toteuttamisella. Tiedonkulun
katkeaminen ja siihen liittyvat vaarinymmarrykset saattavat aiheuttaa proses-
sin osan tekematta jattamisen ja tata kautta aiheuttaa myohastymisia. Siirtoti-
lauksista saatavat riittdvan tarkat ja ennakoidut tiedot mahdollistavat riskien

minimoinnin.
Kriittiset kohdat riskien kohdalla:

informaatioon liittyvat seikat (puuteellisuus, aikataulu aiheuttaa kiiretta)
suorittamiseen liittyvat toimenpiteet (informointi, opastus)
ennustettavuuden puute (resurssien kohdennettavuus)

kuljetuksen hankkiminen ja sujuvuus

vastaanottavan osapuolen tilanne.

Prosessin seurattavuuden ja lapindkyvyyden laadukkuudella pystytdan kaik-
kien yllaolevien tekijoiden vaikutuksia vahentamaan. Taysin aukottomaksi ta-
pahtumien sarjaa ei reaalimaailmassa saada. Nama aukot on pyrittdva saa-
maan mahdollisimman pieniksi. Ongelmien kohdalla reagoinnin nopeus ja tar-

vittavien vastausten nopea antaminen nopeuttavat tapahtumien kulkua.

11 SIIRTOPROSESSISSA HAVAITTUJA SEIKKOJA

Toukokuussa alkaneeseen siirtoprosessin kokonaisuuden hahmottamiseen ja
tahan liittyvaan tiedonhankintaan olen kayttanyt haastatteluita ja oman tyonku-
vani kautta tehtyja havaintoja ja ohjeistuksia. Toimin Kilon kuivatuoteosastolla
esimiehena ja tydssani osaltani olen tekemisissa tahan toimintoon liittyvien toi-
mintojen kehittamisessa ja suoritusvarmuuden yllapitamisessa. Suurena

apuna ja kokemusperéisena tietolahteena on ollut Hakkilankaaren henkilosto.
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Taman toimipisteen siirtoprosessi on ollut yksi askel tassa prosessissa liitta-
essa kuivatuotteen nimikkeistd osaksi Sipoon prosessia. Kilon toimipisteen
siirrot ovat olleet syksylla vahaisia liittyen lahinna Tuupakan etavaraston ni-

mikkeisiin seka yksittaisiin tuoteryhmiin. (Tuomennoro et al., 2016.)

11.1 Yleiset havainnot

Haastatteluissa toimintaan liittyen selvisi prosessin osalta hyvinkin samankal-
taisia asioita. Pienet epaselvyydet ja vaarinymmarrykset tapahtumien suoritta-
miseen saattavat aiheuttaa merkittavia myohastymisia ja vaaralla toimintamal-
lilla toimimisen. Tama aiheuttaa turhaa lisaty6té ja tehtyjen toimenpiteiden kor-
jausten myota. Ohjeistuksissa ilmenneet vaarinymmarrysten mahdollisuudet
ovat olleet ilmeisia. Siirtojen parissa toimii monia henkiloitd useassa vuorossa.
Taman takia yhteisen linjan ja rutiinien muodostuminen ollut haastavaa. Sama
asia saatetaan kasittda monella erilaisella tavalla. Toimeksiantojen tekeminen
VoI kestda usean vuoron ajan ja naissa tilanteissa ohjeistuksen tasmallisyys
on tarkeaa. Samaten vuorojen valisen kommunikoinnin tarkeys on erittain
suuri. Tarkeaa on huomata, etta jo yhden osaston siséisessa toiminnassa toi-
minnan sujuvuuden varmistaminen vaativat johdonmukaisuutta ja valvontaa.

(Tuomennoro et al., 2016.)

11.2 Tilausten valittdminen ja vastuuttaminen

Tilauksien saapumiseen, sisaltdoon ja suorittamiseen liittyvat asiat saapuvat Ki-
loon ja Hakkilankaareen sahkopostin valityksella. Sahkopostin kaytto tuotan-
nollisiin suoritteisiin ja tehtaviin on poikkeustilanteissa hyva tiedonsiirron va-
line. Jakeluketjua voidaan muokata tarpeiden mukaisesti ja talla voidaan an-
taa tiedoksi asia laajemmalle sidosryhmaélle. Vastaanottajan asemassa oleva
taho on vastuullinen suorittaja ja talla hetkella asia saatetaan tiedoksi valvo-
valle, ohjaavalle ja vastaanottavalle taholle. Tilausten tekemisen ja lahettami-
sen tarkat aikataulutukset edesauttavat tdsmallisyytté ja suorittamisen var-
muutta. Suurien maarien jaksottaminen useammalle paivalle helpottaisi suorit-
tavan osapuolen ja kuljetuksien jarjestamisté. (Transval 2016.) Nain vastaan-
ottavan osapuolen toimintaan ei synny turhia ruuhkaisia hetkid. Sahkdpostin
kayttd antaa poikkeukset tiedoksi nopeasti ja taméa on myds paikkariippuma-
ton ohjaus- ja valvonta-apuvaline liittyen toimintojen suorittamiseen ja kontrol-

lointiin.
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Tietojarjestelmien etakaytto ja tata kautta asioihin reagointi saattaa jaada suo-
rittajasta riippuvaiseksi toiminnoksi. S&hkodpostin tiedoksiannot tavoittavat laa-
jan osan sidosryhmaa paikasta riippumatta ja tata kautta todennakoisyys rea-

gointiin kasvaa.

Tilauksissa olevien maaritteiden tulkintaerot ovat aiheuttanet epaselvyyksia
asian hoitamiseen. Maaritteet tilaus, ostotilaus, lavakerros ja aktiivisiirto ovat
olleet epaselvyyksien aiheuttajana. Naiden maareiden kayttd verrattuna tilaus-
ten luomiseen tarkoitettujen SAP-transaktioiden SQOO0 ja VL04 kanssa on ai-
heuttanut turhia kontrolloimattomia tilanteita. Siirtoprosessin kontrolloitavuus
ja valvottavuuden yllapidon edellytyksena on saanndllisyys ja ennakoitavuus
toiminnassa. Liian suuret yksittaiset tilaukset aiheuttavat tilanteita, joissa ei
pystytd maarittamaan missa kyseisen tilauksen materiaalit fyysisesti sijaitse-

vat. Tama saattaa aiheuttaa laadullisia ongelmia ja turhaa selvitystyota.

Siirtojen kasittelyyn osallistuu useita toimipisteitd, osastoja ja henkil6ita. Ta-
pahtumista on seurannut tietyn osion rutiiniksi muuttuminen. Henkildstomuu-
toksien tapahtuessa nama jo hyvaksi havaitut rutiinit saattavat muuttaa muoto-
aan. Tapahtuminen sujuvuuteen syntyy taman asian takia heikentavia muu-
toksia. Tiedottamisen ja siirtoihin liittyvan toiminnan pitéisi olla henkiloriippu-
matonta ja aina samanlaista varmuuden ja tehokkuuden luojana. Yhdenmu-
kaisuuden tavoite on tarkea toiminnan varmuuden ja laatutekijdiden takaa-
jana. Aikatauluihin ja kokonaisprosessin etenemiseen liittyvaa tietojen paivi-
tysta ja tiedottamisen mallin parantaminen on nahty monella taholla toimintaa

edistavaksi tapahtumaksi. (Tuomennoro et al., 2016.)

12 KILON KUIVATUOTTEEN TUOTESIIRTOPROSESSIN VUOKAAVIOT

Liitteessa 1 ovat esitettyna taulukon muodossa siirtoprosessin paakohdat. Jo-
kaisessa kohdassa tietylla prosessin kohdan suorittajalla on vastuu tapahtu-
man kulusta ja sen kehittamisesta. Tavoitteena on mahdollisimman sujuva ja
joustava erilaisiin tilanteisiin reagoiva tapahtumasarja. Taulukolla on mahdol-
lista tehd& paatelmia kokonaisuuteen liittyen. Tarkea osa toiminnan sujuvuu-
teen liittyen on huomata asiat, jotka saattavat olla tietyn toiminnon kannalta

ongelmallisia.
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Seuraavassa mallissa kohdepaivamaara valmistelevassa vaiheessa on
30.1.2017. Eri vaiheiden aloituspaivamaarat on merkitty otsikkoon miinusmer-

killa. Tama tarkoittaa paivien lukumaaraa ennen kohdepaivamaaraa.

12.1 Valmisteleva vaihe 1, -720 paivaa

Valmistautuminen prosessin ensimmaiseen vaiheeseen on tavarantoimittajien
informoinnin tulevaan tapahtumaan liittyen. Automaation aiheuttamat muutok-
set ja vaatimukset pakkauksiin liittyen on keskeinen vaihe toiminnan muutok-
siin varauduttaessa. Tavoitteiden toteutumista pakkauksien muuttamiseen ja
mahdollisten ongelmien selvittdmiseen liittyvid asioita on kontrolloitava saan-
nollisesti. Toimittajien suuri lukumé&ara aiheuttaa paljon haasteita. Taman takia
kasiteltdvan materiaalin ominaisuuksiin on keskityttava erittéain tarkasti.
PTDC:n rakentaminen on kaynnistynyt ja laitteistoihin liittyvat maarittelyt alka-

vat.

Tiedon lilke -720 paivas

Hankinta/Osto
PTDC-projeicti

Tavarantoimitjat  Pakkausagantuntijat

Kuva 26. Valmisteleva vaihe -720 péaivaa

Projektin paatapahtumat:
Hankinta/osto/pakkausasiantuntijat <-> tavarantoimittajat

PTDC-projekti <-> IT-osastot, projektiryhmat
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12.2 Valmisteleva vaihe 2, -360 paivaa

PTDC:n toimintoihin liittyvat tapahtumat jatkuvat tietojarjestelmatestauksilla.
Automaation ohjauksessa kaytettava Witronin ohjelmiston on toimittava
SOK:n ja Inexin kayttamien ohjelmistojen kanssa. Taman vaiheen onnistumi-
nen on erittdin merkittava kokonaisuuden kannalta. Vastaanottavan osapuolen
toimintojen méaarittely on saavuttanut pisteen, jossa tuotannon voidaan suun-
nitella alkavan tietylla ajanjaksolla. Talla hetkella nimikesiirtoihin liittyvat pro-
sessin omistajat suunnitelmallisesti valmistelevat tuleviin siirtoihin liittyvia oh-
jaavia toimintoja. Siirtoihin liittyvat aikataulutukset hahmotellaan ja méaaritel-
la&n tahan liittyvia toimenpiteitéa. Witronin valmistautuminen laitteistoon ja oh-
jelmallisiin seikkoihin liittyen ovat edenneet kokoonpanovaiheen suunnitteluun
tasséa ajankohdassa. Nain prosessien yllapitajilla on tietoa valmistautua ja

suunnitella ensimmaisia tapahtumia.

Tiedon liike -360 pdivas

PTDC-projekti

h-‘
TesTen sscrinus 1
¥
- *- -
F ry

Witron

Inex IT
FI

Kuva 27. Valmisteleva vaihe 2 -360 paivaa

Projektin paatapahtumat:
PTDC<->Prosessin omistajat<->Witron

PTDC-projekti <-> IT-osastot, projektiryhmat
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12.3 Valmisteleva vaihe 3, -60 paivaa

Kilon nimikkeiden osalla aloitetaan volyymien tarkastelu. Tavoitteena on
saada siirrettavat maarat mahdollisimman pieniksi ja ndin fyysisen materiaalin
siirtdAminen pyritaan pitdmaan mahdollisimman pienené. Tuotannon aloittamis-
paivamaara PTDC:ss& maaritetaan tarkasti ja nain toimittajien ostoille maari-
telladn uudeksi osoitteeksi hankintaosastolla Sipoon jakelukeskus. Tamén péi-
vamaaran jalkeen toimituksia ei enaa vastaanoteta Kilon toimipisteeseen,
vaan materiaalivirta ohjautuu Sipoon toimipisteeseen. Tama toiminto tarvitsee
yksiselitteisen informaation tavarantoimittajien suuntaan paivamaarineen ja

toimitusosoitteineen.

Tassé vaiheessa PTDC maarittelee ohjeistuksen tulevaan materiaaliin liittyen
Kiloon ja sen lahettamiin toimituksiin. Ohjauspalaverien tarkoituksena on sel-

ventad mahdolliset toimenpiteet siirtoon liittyen jokaiselle osapuolelle liittyen

prosessiin kokonaisuutena.

=1 |
35 E SIRTOREATES TIEDET |' — Lopp
B = AANTASALLA| B
O 2 . I
I |
-
=X
E l
E III
o TIEDOT
] 2 ==
— b
: t ‘
|
]
Ewu
E E‘ L ¥ .
=5 NIMIEEIDEN | HIMIKEAMNAL TS men'
< - & | S
< ) OMINAISLILDET | TIEDOT EUNROEEA s
=
ot v
g | !

Kuva 28. Valmisteleva vaihe 3 -60 paivaa

Projektin paatapahtumat:
Osto/hankinta <-> tavarantoimittajat <-> prosessin ohjaus

Osto/hankinta <-> Vastaanotto/varastovalvonta Kilo/PTDC




12.4 Valmisteleva vaihe 4, -30 paivaa

PTDC:n resurssien taso ja laitteistomaaritykset ovat tuotantovalmiina. Talla
hetkella Kilon logistiikkakeskukselle annetaan siirtoprosessiin liittyvaa tietoa
viikkokohtaisella tasolla. Td&méan avulla Kilon toiminnot aloittavat varautumisen
henkiloston resursoinnissa ja ohjeistamisessa. Tulevaan siirtoprosessiin liit-
tyen pidetaan ohjauspalaverit, joissa kaydaan lapi kaytannon tason tarkennuk-
set maarityksiin ja ohjeistuksiin. Prosessin osille nimetaan vastuuhenkiltt jo-
kaisessa sidosryhmassa. Tavoitteena on, etté toimintoihin liittyvat vastuuhen-
kilot sijaisineen selventyvét tassa vaiheessa. Nain pyrkimys maaramuotoi-
sesta ja toiminnoiltaan mahdollisimman toimintavarmasta prosessista hahmo-
tetaan. Palaverin jalkeen osapuolilla on vield aikaa sujuvoittaa toimintoja ja

maaritella itselleen oleellisia asioita.
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Kuva 29. Valmisteleva vaihe 4 -30 paivaa

Projektin paatapahtumat:

Prosessin ohjaus<-> Kilo/PTDC vastuu esimiehet/paallikdt <-> suorittavan ta-
son maaritelty henkilosto<-> kuljetus
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12.5 Valmisteleva vaihe 5, -14 paivaa

Toinen ohjauspalaveri vastuuhenkildineen ja suorittavan tason kesken sopivat
ohjeistuksen lopulliseen muotoonsa. Ensimmaisen palaverin jalkeiset proses-
simuutokset dokumentoidaan ja aikataululliset seikat tarkennetaan. Toimenpi-
teiden vaikutukset seka lahettavaan ja vastaanottavaan osapuoleen arvioi-
daan kasittelyyn tulevien nimikkeiden kohdalla. Annetaan tarkat arviot tapah-

tumille kohdepaivamaarasta eteenpain seuraaville 2 viikolle.

TIEDON LIIKE -14 PAIVAA

Prosessin ohjaus Kilo Paallikot/

Sk Operatiiviset osastot Tapahtumat
PTDC/SCM Esimiehet P P
- 1
- 1
Siirboon lithywat
tiedot
L ] L]
[ P EE o e e Vastaanotto Tarvittavat
- i Varastovalvonta toimenpiteet q
Paivamaarat
MNimiketiedot
Tiedossa olevat 1
poikkeukset
- =5t i 1
L "S?F"_E?JIE? Listalk \ Tuotannon
E maarittely SE2y L] tisdolliset midrest
hankkimnen
- 1
L ] 1
Arvio kuljetettavista m3&rista
s Tiedotus Prosessin kulku 1
selvd
i Kuljetus 1
- Wastaanotto PTDC 1
L ] L]
Walmistautuminen
Ok
L ] L]
- 1

Kuva 30. Valmisteleva vaihe 5 -14 paiva

Projektin paatapahtumat:

Prosessin ohjaus<-> Kilo/PTDC vastuu esimiehet/paéallikdt <-> suorittavan ta-

son maaritelty henkilosto<-> kuljetus
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12.6 Toteutuksen vaihe 1, -7-4 paivaa

Paivamaaralla xx.x.2017 Sipoossa tuotantoon menevat nimikkeet ohjataan
PTDC:hen. Tama paivamaara on tuoteryhmasta riippuvainen. Mitad pidempaan
sdilyvyyteen tuotteen ominaisuudet on maaritelty, voidaan tama siirto tehda
aikaisemmin. Tavoitteena jokaisessa tapauksessa on aloittaa x-toimituspaivan
tuotanto PTDC:ssa sinne valmiiksi ohjatuilla reserveilla. N&in toimitusten kat-
kosta ei paase syntymaan ja tilaukset voidaan tehda tdysmaaraisind. Reservi-
tasot voidaan minimoida Kilon toiminnoissa. Fyysisesti siirrettavan materiaalin

maara on pyrittava saamaan mahdollisimman pieneksi.

TIEDON LIIKE -7-4 PAIVAA

Prosessin ohjaus Kilo Paallikot/ .
PTDC/SCM ST Operatiiviset osastot Tapahtumat

Siirtoon liittywat

tarkat tiedot
Tarvittawvat
Valmistautuminen Vastaanotto Toimenpiteet,
valmis Varastovalvonta Kunnostuksessa

olevat valmiiksi

Paivamdardt

Nimiketiedot
L O T i Tuotannen
E iedot hankittu stakoppi tiedclliset médrest
Tarkka arvio kuljetettavista madrisid
Tiedotus Prosessin kulku
selvE
Kuljetus INWEMNTOIMTI

Vastaanotto PTDC

Valmistautuminen
DK

Kuva 31. Toteutuksen vaihe 1 -7-4 paivaa

Projektin paatapahtumat:

Prosessin omistaja <-> esimiehet/p&aallikot <-> tuotannonohjaus/varastoval-

vonta/kunnostus
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12.7 Toteutuksen vaihe 2, -4-1 paivaa

Tilaukset siirrettavien nimikkeiden osalta saapuvat. Tarkoitus on aloittaa tuo-
tanto PTDC:ssa paivamaarasta x alkaen. Kilon tuotannossa nimekkeet kayte-
tdan maanantain toimituspaivan toimituksiin. Tiistain toimituspaivasta alkaen
toimitukset kulkevat Sipoon prosessien mukaisesti. Kyseisella paivamaaralla
voidaan Kilon kuivatuotteen aktiiviset kerdyspaikat muuttaa saldonkorjauksella
nollaksi ja suorittaa nimikkeen poisto lahettavasta Kilon kuivatuotteen toimipis-
teestd. Ennen fyysista siirtoa nimikkeiden saldot on inventoitava seka varmis-
taa kunnostuksessa olevat myyntierat siirrettavien joukkoon. Tarkeaa on
tehda koko nimekkeen saldon siirto kokonaisuudessaan yhdella kerralla. Ta-
man siirron osan kontrollointi on haasteellinen tapahtuma. Kuljetuksen jarjes-
taminen ja sen informointi ennakkomaarien arviosta siirrettaviksi pohjiksi on
tehtava mahdollisimman tarkasti. Siirrettdvan nimikkeiston lukumaaran ollessa
kontrolloitava voidaan tata siirtomaara arvioida toiminnanohjausjarjestelméan
tietojen mukaisesti. Samalla hetkella PTDC-vastaanottoa informoidaan ar-
voidusta siirtomaarasta ja sen aiheuttaman lisatyén maarasta. Lahettava osa-
puoli saa tarvittavan tiedon Sipoon tuotannon tekijoistd, jotka saattavat aiheut-
taa poikkeuksia lahetyksen kasittelyyn.

Projektin paatapahtumat:

Prosessin omistaja <-> esimiehet/paallikot <-> tuotannonohjaus/varastoval-

vonta/kunnostus <-> PTDC vastaanotto
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TIEDON LIIKE -4-1 PAIVAA

Prosessin ohjaus Kilo Paallikot/ S
NN Operatiiviset osastot Tapahtumat
PTDC/SCM Esimiehet P P

[ ]

Siirtocon littyvat i
absoluuttisen
tarkat tiedot

| ]
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Toimenpiteet
- Vastaanotto
Kylla Valvonta . tehty
Varastovalvonta P '
olevat valmiina
»>Tarkka

panvamasra ja '
nimiketiedot

Tuot 1

L . 5 \ wotannon
E Tiedot hankittu Listakopgi tiedolliset maareet
L ]
[ ]
Tarkka arvio kuljetettavista madrisia
Tiecotus Prosessin kulku '
selvd
- - INVEMTOINTI [
kylld kuljetus TEHTY
Wastaanotto PTDC [

Walmistautuminen
Ok

Kuva 32. Toteutuksen vaihe 2 -4-1 paivaa

12.8 Siirtopaiva

Siirtopaivana tilaus on valmiina l&hettdmista varten. Kuljettava taho saa valit-
tomasti tilauksien valmistumisen jalkeen tarkan pohjamaaratiedon sdhkopostin
valityksella. Talla varmistetaan kaluston oikea mé&ara verrattuna ennakkoarvi-
oon. Kuljetuksille tehdaan rahtikirjat ja kuorman lahtiessa tehdaan ilmoitus
PTDC:hen. Kuljettaja saa tiedoksi purkuoven ja muut kuljetustapahtumaan liit-
tyvéat tiedot. Tilauksia koottaessa pienet erat kootaan laatikoihin tarvittavine
tietoinen, jotka ovat nimikenumero ja myyntierien méara. Nama erat voidaan
vastaanottaa Sipoossa vaihtoehtoisen Clearing Station -aseman kautta. Nain

lavanimikkeiden vastaanottoon ei kohdistu ylimaaraista painetta. Nimikkeen



ollessa Sipoon prosessissa tuotantovalmiina, on tuotesiirto tehty. TAman jal-
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keen nimikkeiden tiedot poistetaan Kilon keskuksen toimipisteesta. Paikkojen

lopettamisen suorittaa varastovalvonta ja heidan on varmistettava toiminnon

nopea suorittaminen loppuun asti. Nimike on ainoastaan Sipoon PTDC:n tuo-

tannossa fyysisesti seka tietojarjestelmien tietojen mukaisesti.

LAHETYSPAIVA

KILO OPERATIINVINEMN

TILAUKSEN TEKD

SIRTOTILALS
KUITTAUS

TEKEMATTOMAT

TIETO KET

TOIMEMNPITEET
KET

WVARASTOWALVOMNTA

Kuva 33. Lahetyspaiva

KUUETUS PTDC/SCM
UIELER

SIRRETTAVISTA VASTAANOTTO

POHIISTA,
KULIETUKSEM JA&
LAHETTAMISEM

VARMISTUS

TILAUSTEM

OHJAUS

TILAUS SAAFPULU

PTDC

Projektin paatapahtumat:

KILO ESIMIEHET/
PAALLIKOT

WALVOMNTA

KULJETUKSEM J4
LAHTTAMISEM
VARMISTUS

Kilo tuotannonohjaus <-> prosessin omistaja <-> varastovalvonta <-> siirron

valvoja <-> kuljetus <-> PTDC- vastaanotto/tuotannon ohjaus
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12.9 Suunnitelman valvonta ja tulevaisuus

Edella kuvaillun siirtoprosessin toteutus on vaatinut pitkaikaista suunnittelua
ja valvontaa. Uuden keskuksen suunnittelun ja rakentamisen vaiheet ovat al-
kaneet vuosia sitten. Parhaillaan kaynnissa oleva nimikesiirtoprosessi on yksi
vaihe tata kokonaisuutta prosessia. Toiminnan tehostaminen ja rutiinien I6yta-
minen osaksi toimintamalleja on prosessi, joka on otettava huomioon suunni-

telmissa ja kaikessa jokapaivaisessa tekemisessa.

Toimintaymparistd on uusi jokaiselle osapuolelle tydntekijatasolta aina toimi-
tusjohtajan toimeen asti. Uusien asioiden oppiminen ja innovatiivinen ajattelu
ratkaisevat taysin tulevaisuudesta saatavat hyodyt. lIman ammattitaitoista
henkilostoa parhaimmatkaan laitteistolliset ratkaisut eivat ole muuta kuin auto-
maation osia. Naista laitteiston osista yhdistettynd osaavaan henkilost6on
syntyy kaytettavyydeltdan kokonaisuus, joka antaa hydtya organisaatiolle seu-
raavien vuosikymmenten aikana. Ta&méan ajattelumallin sisaistaminen osana
Inexin strategiaa henkildston ja operatiivisen toiminnan kehittamisessa ratkai-

sevat kokonaisuudesta saatavat kilpailukyvylliset ylivoimatekijat.

13 YHTEENVETO

Opinnaytetydprosessin aikana olen tyéskennellyt Transval Service Oy:n pal-
veluksessa esimiehena Inex Partnersin Kilon logistiikkakeskuksessa kuivatuo-
teosastolla. Tama tydnkuva on mahdollistanut tahanastisen siirtoprosessin ku-
lun seuraamista ja mahdollisilta osilta sen kehittamista. Suurissa, monia osas-
toja sisaltavassa organisaatioiden kokonaisuudessa hahmotettavia asioita on
huomattava maara. Jokaiseen mahdolliseen asiaan varautuminen ja niihin
suunnitelmien tekeminen on erittain suuri haaste. Tamé&n tyon edetessa olen
haastatellut eri osastojen henkilostba ja saanut tata kautta tarkeda tietoa pro-
sessista. Saatujen tietojen ja kaytannon kokemusten avulla mahdollisuudet
toimivan prosessin yllapitdmisesta ja sen kehittdmiseen liittyen ovat parantu-
neet. Toimintaan liittyvien erilaisten ndkdkulmien kuuleminen edesauttavat

poikkeuksiin varautumista ja niihin reagoimista.

Opinnaytetyon osalta tavoitteet henkilokohtaisella tasolla tayttyivat. T&ma pro-
sessi on antanut minulle tietoja ja taitoja ison kokonaisuuden hahmottamiseen
ja sen oleellisten tekijoiden etsimiseen. Samalla kerattavan tiedon yhdistely ja

sen muokkaaminen kirjalliseen ja kuvalliseen muotoon on ollut haasteellinen
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tapahtuma. Toimeksiannon mukaisesti tydssa on mallinnettu prosessin kul-
kua ja siihen liittyvaa tiedottamista vuokaavioiden avulla. Prosessin kehityksen
tueksi on valmistunut analysointiin tarkoitetut pohjat, joiden avulla taman toi-
minnon parantamista voidaan suorittaa. Tyon tulosten hydtyja ja mitattavuutta
on talla hetkella arvioida. Tulevaan siirtotapahtumaan saatavat hyodyt seka
prosessin parantamiseen laadullisesti, ettd tehokkuuden mittareilla on taman

tyon toivottava hyoty.

Taman tyon tekemisen ansioista valmiuteni jalostaa ja parantaa omalta osal-
tani tata tulevaa siirtoprosessia ovat hyvat. Prosessin mallintamisen tavat ja

tyokalut ndiden luomiseen ovat valmiina.
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Liite 1. Siirtoprosessin kehittdmis- ja analysointilomake

Prosessin osa Nimikesiirto Kilo-> PTDC

Prosessin omistaja

-prosessin aloittaja ja maaritysten tekija
-valvonta ja oikeellisuuden varmistus
-prosessin dokumentointi

Prosessiin liittyvét toimenpiteet
-siirtotapahtuma operatiiviseen kasittelyyn
-henkiléstén resursointi

-jarjestelmien kayttd suoritteessa
-kriittiset pisteet

Prosessin osat vastuualueesta
-ulkoiset osat
-sisdiset osat

Prosessin alku

-Kilossa toiminnot alkavat

-nimikkeiden ominaisuudet

-haastavuus

-nimikkeiden saattaminen lahetysvalmiiksi
-kuljetus ja lahetys PTDC

Prosessin loppu

-vastaanotto PTDC

-tilauksen saattaminen tuotantoon oikean maa-
raisena ja laatuisena

Prosessin tuotos PTDC:lle
-siirtotapahtuman siirtyneet nimikkeet
-varmistukset

-inventointi Kilossa, nimike siirtynyt

Prosessin tavoite
-x% kokonaisuudesta valmiina

Prosessin toimivuuden analysointi
-toimintamallien toimivuus
-havaitut hyvat/huonot ominaisuudet
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valmistumisen varmistus

Materiaalivirta varastosiirrot Tehtévén kuittaukset poikkeukset?
Yksikko | Harc/Kilo | < PTDC  Kohde
Lahde Tietovirta  tehtdvan aikataulutus - suunnittelu jakelun madrittely paallikét
tiedon madramuotoisuus ja yhtenevaisyys - yksi tulkinta esimiehet |lahettdja/vastaanottaja |
suunnittelun/ resursoinnin mahdollistaja tarkat tiedot - tapahtuman valmistuminen uljetus
tiedon jakaminen - oikea tieto - oikeat henkildt -ennakoitavuus
tiedon vastuutus - lukukuittaukset/ ymmérretty tieto Tiedotettavaa |tiedossa olevat haasteet siirrettavissa nimikkeissé
[ Yhteinen suunnittelu - yhteinen onnistuminen | jakelun varmistus -> vastuuhenkild/varahenkiltAi vastaaoton tilanne ok?
Vastaanotto PTDC

Valvonta | Esimiehet/paallikét | suunnitteluun yhteinen ohjausryhma listakoppi
Suunnittelu [ahett&ja toteutukseen liittyvé palaveri hyddyllinen \ vastaanotto
Séaanndllinen tilanteen paivittdminen varastovalvonta

Ongelmatilanteet - tilanteen selvittdja, kuka? -> selvityksessd, lukukuittaukset -> vastuu selvidmisesta

Varastovalvonta madrittelyt
ohjeistus tarvittaessa kuvien kera, selkeét ohjeet
kaytdnndn nakeminen

ruuhkaa? toimenpiteet?
tiedotus lahettjélle

Vastaanotto nimikkeet perustiedot toimittajien kotiinkutsun ohjaus PTDC - tiedotus - meille/PTCD?  kuormat heti oikeaan osoitteeseen

Kuljetuksen hankkiminen ja_sen tiedottaminen

tarkka mééréa/kaikki
Tuotanto toimituspaivamaarét heitelleet - tarkka paivaméaara toimitflfselle//‘»
Lahettamo -> aikataulutus mahdollistuu -> resursointi, tilankéytto esimies?
Lavakokojen ero, valkataanko oikeat koot, miké vain? maérat/ pohjat [8hettdm§?
33 pohjakuorma /66 pinkattu?
Palte lavamerkinnat oikeanlaisiksi
Jarjestelma Hyvéé tapahtunut -> ohjeistus tarkentunut mm. loppusaldon mééritelma
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Liite 3. Haastattelukysymyksien runko
Kysymykset

Siirtotapahtuma:

M: Roolisi siirtotapahtumassa, kokonaisuudessa

T: Sipoon keskuksen tapahtumat

A: Oston/hankinnat tapahtumat

A: Siirtotapahtuman kulku kokonaisuudessaan

T: Siirtotapahtuman kulku kokonaisuudessaan

M: Tarkeimmat informoinnin suunnat kohdallanne

Siirron luominen ja kontrollointi

T: Tilauksen muodostaminen tietojarjestelmaan, milla tavoin, apuvdlineet, tarve?
A: Tilauksen muodostaminen tietojarjestelméaéan, milla tavoin, apuvalineet, tarve?
M: Tilausten maaritelmat/ tilaus/ toimitus /siirtotilaus / VLO4:n kaytto

A: Aktiivisiirrot = pieni maara /loppusaldo

Tilanne jos materiaalia siirtyy erilainen maara verrattuna ERP:n tietoihin verrattuna? Aktii-
vin miinus-saldo

M: Tilausten kontrollointi nyt / tarpeet

M: Siirron lopetuksen ja oikeellisuuden varmistuminen -> varastovalvonta?

M: Kiloon jaaneet kunnostettavat/ ilman osoitetietoa saapuneet? Toimenpiteet?
(Testierat). malli samanlainen?

Siirtoihin liittyvien toteutuneiden tapahtumien informointi/poikkeukset/ongelmat?
Nimikkeeseen ja lavaan liittyvat tiedot

M: Nimikkeen perustiedot

M: Inexin ostoera = ERP:n oletus?

Lavoihin liittyvat yksityiskohdat => laatu, kasiteltavyys, rakenne

PTDC:n informointi naiden suhteen. limoitukset etukateen lavojen rakenteesta?
Nimikkeeseen ja lavaan liittyvien ristiriitaisuuksien ja ongelmallisten tietojen informointi?
Mahdollisimman hyva varautuminen/ kiire / normaalijoutuisuus. Tavoite Sipoon toiminnan
mahdollisimman hyva sujuvuus

Siirtojen alkamishetkestéa loppumiseen

Siirto iso projekti, tuoreryhman siirto, yksittéainen ostotilaus

Informointi esim. kaksi viikkoa eteenpain?

- Tuotannon valmistautuminen

- Kuljetuksen informointi ja jarjestaminen



