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TIIVISTELMA

Taman opinnaytetyon aiheena oli maahantuontiyrégksaraston toiminnanohjauk-
sen kehittaminen. Tarkoituksena oli selvittaa, kaipieni hammaslaakarituotteiden
maahantuontiyritys, Ortomat Herpola Oy, voi keldittdiminnanohjaustaan ja lahto-
kohtana on kaytetty erityisesti varastotoimintdehittamista.

Tutkimus suoritettiin tutustumalla toiminnanohjagkaykytilaan ja henkiloston
toimintatapoihin keskustelemalla ja seuraamallad@yon tyota seka kaymalla toi-
mitusjohtajan ja yrityskoordinaattorin kanssa tebaastattelu. Teoriaosiossa selvi-
tettiin maahantuontiyrityksen toiminnan perustaaspsseja ja niiden kehittdmista
seka tutustuttiin tarjolla oleviin teknologioihifeoriaosuuden tarkoituksena oli an-
taa pohjaa tutkimukselle seké tarjota perusteitsntioiminnanohjausta kannattaa
kehittaa. Tutkimusosiossa etsittiin ongelmakohgikéshaettiin ongelmille ratkaisu-
malleja.

Ortomat Herpola Oy:n toiminnanohjauksen suurin émgeoli kuilu todellisen toi-
minnan ja toiminnanohjauksen vélilla, seka toidaallekkaisyys paivittaisissa rutii-
neissa. Ongelma havaittiin suurimpana ostotilautetidessa. Tietojen sy6tto toi-
minnanohjausjarjestelmé&éan oli manuaalista ja ti&dgttiin kahteen kertaan, ensin
paperille ja vasta sen jalkeen toiminnanohjausgégjenaan. Tyo oli hidasta ja vir-
heiden mahdollisuus suuri.

Ongelmaan loydettiin ratkaisuksi viivakoodijarjdstd, jolla pyrittiin tietojen ker-
tasyottéon. Tavoitteena oli ajan saastaminen sedgepsissa esiintyvien paallekkais-
ten téiden poistaminen. Ratkaisumalleissa esitelldéasti ehdotuksia viivakoodi-
jarjestelman kayttoa osto- ja myyntitilauksissaégsgkentoinnissa.

Toiminnanohjauksen kehitykselld saavutetulla ajasgila on tarkoitus keskittaa
henkilokunnan tydpanosta lisdarvoa tuottaviin toitmihin, kuten myyntiin. Liséksi
saastetty aika vapauttaa resursseja jatkokehitgkgaltkimuksen lopussa esitetéaan
mahdollinen jatkotutkimusaihe.
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ABSTRACT

This thesis was about developing an enterprisaures@lanning in a warehouse of
an importing enterprise. The purpose was to findhow a small importer of dentist
equipments, Ortomat Herpola Ltd. could develogrtterprise resource planning.
Warehouse activities were used as a starting point.

Research was made by getting known the currerd sfdahe enterprise resource
planning and by having conversations with staff alse by following their daily
routines. Also a theme interview was made with GIB@ the enterprise coordinator.
The theoretical part was about exploring the basi@n importing enterprise,
processes and developing of processes and alsgphyriag technologies for devel-
oping. The purpose of theoretical part was to ¢iase for the research and to offer
reasons for developing an enterprise resource pignhhe exploratory point was
about finding problematic points and to searchtsmhg for them.

The biggest problem of the enterprise resourcenmgnof Ortomat Herpola Ltd. was
a chasm between the actual actions and the systeémlso an overlapping on daily
routines. The problem was the most noticeable vdwamg purchasing orders. Enter-
ing information in to the enterprise resource plagrsystem was typed manually

and information was listed twice, first on to a eapnd then into the system. Process
was slow and a possibility for a mistake was sutisth

A barcode system was found as a solution for tbelpm. It would give a possibility
for a one-time-entering of information. The intemtiwas to spare time and to re-
move overlapping occurred in the process. Recomatems of using the barcode
system on purchasing- and selling orders and oenitavy are presented accurately
in the solution models —part.

The purpose is to focus staff’'s acts to processkgh are value adding like sales, by
the time spared by developing the enterprise regguianning. Spared time also re-
leases resources for more developing. A subjed follow-up research is presented
at the end of this thesis.
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1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyd tehdaan turkulaiseen hammasidgikdikkeiden maahantuon-
tiyritykseen Ortomat Herpola Oy:00n. Aihe kasiteelaraston toiminnanohjauksen
kehittamista varastotoimintojen tehostamisen keindieoriaosuudessa tutustutaan
yrityksen toimialaan, osaamiseen ja varastoinniugteisiin, seka varastotoimintoi-

hin ja teknologioihin.

Ongelmana Ortomat Herpola Oy:lla on ollut tiedonttélyn manuaalisuus. Toimin-
nanohjausjarjestelman ja todellisten toimintojetisgd on kuilu, joka on johtanut
kaiken tiedon manuaalisen syéttamiseen tietokant@agelma on kulminoitunut
ostotilausten tekemisen hitauteen, joka sai lopuitsgksen harkitsemaan uusia tapo-
ja suoriutua naista lahes paivittaisista rutiireigtjan hallintaahan pidetaan laadun ja
kustannusten ohella yhtena tarkedna kilpailuteéijdrtomat Herpola Oy paatti lo-

pulta lahted kokeilemaan viivakoodinlukijaa ratkeisi ongelmaan.

Tasséa tyossa ei pyritd vastaamaan kysymykeagi) vaanmiksi ja miten. Perehdyn
viilvakoodien kayttdmahdollisuuksiin myds muissantminoissa kuin ostotilauksien
tekemisessa. Pyrin selvittdméaan kaytannoéllisia imimmalleja, siihen, kuinka viiva-
koodinlukijasta saadaan mahdollisimman paljon Tréoriaosuudessa pyrin yrityksen
ydinprosessien, seka varastoinnin- ja toiminnandtganperusteiden kautta peruste-
lemaan kehityksen tarpeellisuutta. TAma opinnégteiyjaa ainoastaan toimintaeh-
dotusten tekemiseen, vaan prosessin lopussa péadsetdis tutkimaan hieman tyén

tuloksia.

2 MAAHANTUONTI LIKETOIMINTANA

2.1 Maaritelméa

Maahantuonti on toimintaa, jossa hyddykkeitd ostetmaan rajojen ulkopuolelta.

Hyddykkeet voivat olla peraisin EU:n sisapuoleta ulkopuolelta ja tuontia voivat



harjoittaa seka yritykset ja yhteisot ettd yksitgskilot. Maahantuoduista hyodyk-
keista kannetaan tullia ja maksetaan arvonlisdygoi@en suuruus riippuu tuotteen
hankintahinnasta, kuljetuskustannuksista, alkupegédta sekd mahdollisista tuonti-
kiintidista ja erityisehdoista. (Lindén 2009, 23232

2.2 Maahantuonnin lisaarvo

Miksi toimitusketjussa raaka-aine tuottajalta lok@yttajalle tarvitaan maahantuoja
valikadeksi? Miksi jalleenmyyjat eivat tilaa tuatéan suoraan valmistajalta, vaan
maahantuojalta? Eikd6 maahantuoja ainoastaan etandiiotteen lopullisesta hinnas-
ta antamatta tuotteelle minkaanlaista lisdarvoasdd @siossa pyrin avaamaan maa-
hantuojan tarkoitusta ja tarpeellisuutta toimituglssa. Keskityn nimenomaan B2B-

kauppaan.

2.2.1 Hankintojen keskittdaminen

Useissa yrityksissa yllattavaa on tavarantoimétajvaltava lukumaara. Samankal-
taista tavaraa ostetaan useilta eri toimittajiltekperissa, joista seuraa useita pienia
laskuja pienlaskutuslisineen. Pienista eristd seangds ylimaaraisia rahtikuluja ja
turhia kasittelykuluja. (lloranta & Pajunen-Muhon@008, 96-97.) Maahantuoja
yleensa puolestaan tilaa ulkomailta isompia eragdsea ne paljousalennuksilla, yh-
della laskulla ja samassa rahdissa. Téallaisessatd#ssa lloranta & Pajunen-

Muhonen (2008) suosittelee vahentamaan toimittaji@araa.

lloranta ja Pajunen-Muhonen (2008) tuovat esiinkivaman keskittamisen etuja seu-
raavasti:

* Volyymien keskittaminen tuo hankintaan skaalaetuaguvotteluvoimaa

* Hankintoja on mahdollista standardoida laajemmin

* Voidaan saavuttaa yhteiset edullisemmat ostohinnat

* Hankintaorganisaatio on tehokkaampi ja kustanntaesil pienempi

* Henkiloston keskittymisen my6té erikoistuminen &utaahdolliseksi, koulu-

tuksen merkitys lisdantyy ja osaaminen kumuloituu

* Hankintaorganisaatio on tiivis ja sitd on helponopitaa, mitata ja palkita



» Paaomakulujen ja varastojen hallittavuus helpottuu
(lloranta ym. 2008, 160.)

2.2.2 Maahantuojan osaaminen ja kontaktit

Ulkoistamisella tarkoitetaan jonkin toiminnon siimistd organisaation ulkopuolelle
toisen yrityksen hoidettavaksi. Ulkoistamispaattsd@ltaa pohdinta siitd, onko toi-

minto ydinasia vai ei. Ulkopuoliset palveluntarjaapvat usein kustannustehokkaita,
koska ne keskittyvat omaan ydinosaamiseensa. Naviabisuuria kokonaisuuksia ja
siten saavuttavat mittakaavaetuja. (Ritvanen, &mkén, von Bell & Santala 2011,

143))

Maahantuojalta ostaminen ei varsinaisesti ole stiannista, vaan hankintaa. B2B-
kaupassa péatee kuitenkin osin samat tekijat. Maabgaila on puolellaan mittakaa-

vaetu asiakkaaseensa verrattuna. Sen liséksi maalemtoteuttaa omaa osaamistaan
kansainvalisessa kaupassa seka kayttdd omissanhaissaan kontaktejaan. Pienille

asiakkaille, jotka tilaavat pienia erid on maahaji&n kaytto varsin perusteltua.

Jouni Sakki (2009) maarittelee maahantuojan roplkelukanavassa markkinoin-
tiyritykseksi. Yksinkertaisin markkinointikanava @ellainen, jossa valmistaja myy
tuotteen suoraan asiakkaalleen. Esteeksi voi kkitemnuodostua maantieteellinen
etaisyys, joka lisd& myos tiedollisia esteita. ataja ei tiedd, mita asiakas haluaa,
eikd asiakas tiedd, kuka hé&nen tarvitsemiaan iteottalmistaa. Este voi olla myds
ajallinen tai maarallinen. Naiden erojen poistamio@ markkinointiyritysten tehta-
va. Niiden tehtavana on markkinoida toisten yrigysvalmistamia tuotteita, eli toi-

mia markkinointi kanavassa valittajina. (Sakki 2009-18.)

2.2.3 Varastointi

Maahantuojan merkitys on suuri erityisesti pieneldrityksille. Etaisyys hankin-
talahteille voi olla pitka, jolloin toimitusajat av myds pitkid. Pitkat toimitusajat joh-

tavat varastoinnin valttamattomyyteen, varsinkllosi kun kysynta ei ole tasaista ja



saatavuus on varmistettava. Kaikilla ei kuitenkakresursseja varastointiin. (Sakki
2009, 106-107.)

Arviolta noin puolet organisaation kustannuksist@odtuu varastokustannuksista.
Kustannuselementeista yli puolet aiheutuu henlkikidtista, muut kulut jakautuvat
rakennuksen ja tontin, koneiden, laitteiden ja &ddiden sekad IT-laitteiden ja -
ohjelmistojen kesken. Varaston pitoon liittyvia tarmuksia ovat:

e raaka-aineen tai tuotteen hinta (sitoutuvaa paapmaa

e varastonpitokustannukset

* taydennyserakustannukset

* puutekustannukset
(Ritvanen ym. 2011, 91.)

Aiemmin Kkerroin prosessiajattelusta ja ydinosaast&eVarastointia voidaan pitda
maahantuojan yhtena ydinosaamisista, joita on d§giétad. Seuraavissa kappaleis-

sa perehdynkin lahemmin juuri th&n aiheeseen.

2.3 Prosessiajattelu ja prosessin kehittaminen

Yrityksen arvonlisays tapahtuu useiden erilaisteimintojen muodostamassa ket-
juissa. Materiaalien ja raaka-aineiden hankintajem varastointi, siirto tuotantoon,
itse tuotanto, siirto lopputuotevarastoon ja jakeluodostaa yrityksen eri osastojen
lapi kulkevan reaaliprosessin. Yrityksissa tulishpa, missa tuotannon ja logistiikan
vaiheessa yrityksen tuottama arvonlisdys synty¥kijanittyy” tuotteeseen. (Karrus
2003, 211.)

Prosessiajattelussa lahdetaan liikkeelle asiakligashsiakkaan tarpeista. Mietitaan,
millaisilla tuotteilla ja palveluilla ne voidaanygyttaa. Suunnitellaan prosessi, joilla
saadaan aikaiseksi halutut tuotteet ja palvelulvit8gan mitd syotteita (tiedot ja
materiaalit) tarvitaan prosessin toteuttamiseermmjatéd ne hankitaan. (Laamanen
2001, 21))
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Laamanen (2001) luettelee onnistuneen prosessentgmisen hyddyt seuraavasti:
1. Yhteistyd asiakkaan kanssa toimii hyvin ja asiakakee saavansa hyvaa
palvelua.
2. Organisaatiossa toimivat ihmiset ymmartavat koksunaita, oman roolinsa ja
sen miten lisdarvo tuotetaan lapi organisaation.
3. Toiminnan kehittdminen perustuu organisaation kakstavoitteisiin ja asi-
akkaiden tarpeisiin.
(Laamanen 2001, 21.)

Kun pohditaan, missa tuotannon ja logistiikan vagsa yrityksen tuottama arvon-
lisdys syntyy, voidaan maaritella maahantuojan yamiaaminen (core competence).
Liiketoiminta perustuu osaamisen hyddyntamiseesitiatuetaan muilla resursseilla,
kuten koneilla ja investoinneilla. Ydinosaaminensité osaamista, joka on kehitty-
nyt pitkélle organisaatiossa ja selittda yrityk&dpailullista etua. Tata ydinosaamis-
ta tulee pitdd avaimena organisaation tulevaisnut@dintzberg, Quinn, Ghoshal

1998, 71.)

Yrityksessa toimeenpantuja kehityshankkeita ja erdidnnistumismahdollisuuksia ja
merkitystd on pyritty arvioimaan prosessijohtamisaikimuksissa usein eri tavoin.

Yleisesti prosessin muutos on jaettu kahteen luakkghdelld kerralla toteutettu ra-
dikaali muutos on liiketoimintaprosessien muutostearkun taas asteittain tehtava
jatkuva kehityshanke on useimmiten jonkinasteinaatuprojekti. (Karrus 2003,

221.)
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Venkatramanin porraskaavio (kuva 4) on jakanut tygshankkeet viiteen ryhmaan
potentiaalisen hydédyn mukaan:

Suuret Revolutionddriset
tasot

Litketoiminnan
uudelleen-
maarittely

Verkoston
uudistaminen

iiketoimintaprosessien
uudistaminen

Sisdinen
integraatio

LIKETOIMINNALLISET MUUTOKSET

Evolutionddriset
Paikallinen tasot
) muutos
Pienet
Pienet POTENTIAALISET HYODYT Suuret

Kuva 1. Venkatramanin porraskaavio. Muutoksen thg@toimintaprosessin kehit-
tamisessa. (Karrus 2003, 222.)

Liiketoiminnan voidaan todeta kuvan 1 luokituksessauttuneen vain vahan, kun
muutos kohdistuu erilliseen jarjestelmaan tai toimon ja sen vaikutukset itse liike-
toimintaprosessiin ovat pienet. Ensimmaisen tasantashanke pyrkii tyypillisesti
vastaamaan operatiiviseen ongelmaan ja sen aaddus kokemukset eivéat yleensa
levida organisaatiossa laajalle. Seuraavan tasortaksesta on kyse, kun hankkeen
seurauksena organisaation sisaiset liiketoimintgmsit liitetddn yhteen seké tekni-
sesti, etta toiminnallisesti. Tietojarjestelmiertegrointi yhdeksi kokonaisuudeksi
tavoitteena tiedon kertatallennus ja tietojen kaythiden sovelluksen kautta edustaa
toisen tason muutoshanketta. (Karrus 2003, 221)222.

Seuraavat, eli revolutionaariset tasot sisaltagamnpllistavampia muutoksia, jotka
muuttavat oleellisesti yrityksen toimintaa kaikiggasesseissa ja vaikuttavat yrityk-
sen palvelutarjontaan ja liiketoiminnan laajuutgéarrus 2003, 222-223.)
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3 VARASTON TOIMINNOT JA TEHOKKUUS

3.1 Varastotoiminnot

Varastotoimintoja on hyva havainnollistaa kuvalldla esitetyn kuvan keskiosan
kaksisuuntaiset nuolet esittavat informaatiovirtigayksisuuntaiset nuolet fyysisen
toiminnan etenemista. Tilaus esitetaan laukaisevapalssina, jonka jalkeen varas-

ton johto vastaa informaatiovirrasta ja sen toteusesta.

FYYSINEN INFORMAATIO FYYSINEN
TOIMINTA VIRTA TOIMINTA
Tavaran

vastaanotto Tilaus Lahetys
jatarkastus

L N /1

Siirto _ Pakkausja
<—>| Varastonjohto [ -
varastoon merkinta
\\\ T
y
Varastosta
keraily

,, T

Varastossa sailytys

Kuva 2. Varaston materiaalitoiminnot. (Hokkanen @11, 130.)

Kaikissa varastoissa voidaan erottaa kaksi paambaaj varastointi eli sailytys ja
materiaalin k&sittely. Materiaalin kasittely sig@ttavaroiden purkamiseen, siirtelyyn
ja lahettamiseen liittyvia toimintoja. Kuvassa 3tetan yksinkertaistetusti paivit-

taistavaravaraston materiaalivirta.
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ﬁ ﬁ Tulopiste

Purku, lajittelu, tarkistus ja merkinta

D e o
: Aktiivivarasto
Reservi- g
varasto ©
0]
v o || Aktiivivarasto
T
Reservi- | ]’ _ Lihtopiste
varasto Aktiivivarasto

! ;

Aktiivivarasto

Aktiivivarasto

Tarkistus, pakkausja kuormaus

Kuva 3. Varaston materiaalivirta. (Hokkanen ym. P0131.)

Kuvassa 3 varaston toiminta tapahtuu siten, etijlsa tavara puretaan ajoneuvosta
tulopisteessa. Tavaran kunto ja lahetyksen maameelbsuus tarkistetaan, jonka
jalkeen lahetys koodataan ja siirretddn varastirj Taman jalkeen tapahtuu siirto
varastopaikalle. Varastopaikkana voi olla aktiivasto tai reservivarasto (passiivi-
varasto). Aktiivipaikalta tapahtuu paasaantoisestiily kun taas reservipaikalla séi-
lytetaan niita tavaroita, jotka eivat mahdu akpaikalle. Reservipaikalta taydenne-
taan aktiivipaikkaa sen tyhjetessa. Kun varastdazemttaa asiakastilauksen, tapah-
tuu tilauksen keraily. Kerailykierroksen valmistudttilauksen tavarat yhdistellaan ja
pakataan kuljetuskuntoon. Samalla tavaran kuntogaré tilaukseen nahden tarkis-
tetaan. Lopuksi pakkaukseen liitetaan vastaanaottajsoitetiedot ja lahetyslistat,
mink& jalkeen kerdys voidaan kuitata péattyneekdiayara voidaan kuormata tai

siirtda lahettdmoon odottamaan lahtéa. (Hokkanen2@hl, 131.)
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3.1.1 Saapuvan tavaran vastaanotto

Varastoinnin ensimmainen vaihe on tavaran vasté&anonka tehtdvana on selvittda
ja tarkastaa saapuneet tuotteet ja varastoidaiaenaskaisesti. Vastaanotto on eri-
tyisen merkityksellinen ostajille, silla se kuittaktut tuotteet saapuneiksi ja tarkas-
taa niiden oikeellisuuden ja kunnon. Nyt ostajawaimistua saapuneiden tuotteiden
ja laskutuksen vastaavuuden keskenaan. Lisaksaarastto kantaa omalta osaltaan
vastuuta varastosaldojen oikeellisuudesta. Vaastaanotetut tuotteet nakyy varas-

tosaldojen heittona (Karhunen, Pouri, Santala 28@4,)

Varastoon saapuu tavaraa kolmesta syystéa: vargdtstdyksend, kauttakulkuna tai
palautuksena. Kun tavara kuuluu varaston nimikkeisi se on osoitettu varastolle,

kyseessd on varastotaydennys. Kauttakulku on é&pij@ varastoon saapuessaan
tietylle asiakkaalle tai johonkin organisaationse®n toimipisteeseen. Kauttakulke-
vaa tavaraa ei yleensa varsinaisesti varastoida s#ld on jo sisdaan tullessaan toi-
nen toimitusosoite. Palautuksia ovat taas tavartkia ovat peraisin varastolta, mutta
lahetetty jostain syysta takaisin. Syyna voi ob&lamaatio, virhelahetys tai toimi-

tusajalliset syyt. (Karhunen ym. 2004, 375.)

3.1.2Kerays ja yhdistely

Varaston otettua vastaan asiakastilauksen, alaitattauksen kerdaily. Kerdilymene-

telmat jaotellaan sen mukaan, meneeko kerailijareavluo, vai tuleeko tavara keréai-
lijan luo. Erilaisissa automaattivarastoissa vordaahentaa kerailijan fyysista rasi-

tusta, kun tavarat tulevat kerailijan tyopisteeBamalla kaikki tarvittavat tyévalineet

ovat kaiken aikaa kaden ulottuvilla. Eniten kuitenkaytetddn menetelmé&a, jossa
kerailijd menee tavaran luokse. (Karhunen ym. 2G08,)

Tehokkaan kerailyn edellytyksena pidetaan varastkppirjestelmaa, eli osoitejar-
jestelmaa ja sopivia, esimerkiksi ottotiheyden ptrella maariteltyja keréilyreitteja.
Kun kaytdsséa on osoitejarjestelma ja tehokas kesitti, voidaan tietojarjestelmésta
tulostaa asiakastilaus kerailylistana, keraysratenemisjarjestyksessa. Keraysreitti

tulee lisdksi muodostaa siten, ettd hyllystossd@utiua matkaa kohden keratyn tava-
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ran maard on mahdollisimman suuri. Kerdyspaikkaeaitteiden tulee myos olla
valiaikaisesti vaihdeltavissa esimerkiksi sesongiokaan. (Karhunen ym. 2004,
378-379.)

Informaatioteknologian hyddyntdminen on lahes aaiétonta kerailytyon ohjauk-
sessa etenkin silloin, kun paivittaiset lahetysr@tiawvat suuria. IT:n avulla voidaan
ohjata kerdilyjarjestysta, kerdilyn ajoitusta, &aikohtaista ja jakelusuunnan mu-
kaista kerailyn rytmitysta seka eri varastoaluditbdistuvaa kerailyd. Suuri osa yri-
tyksista hyodyntaa viivakoodeja ja RFID:n (Radiedtrency Identification) kayttd
yleistyy véhitellen. (Ritvanen ym. 2011, 87.) Naigeknologioista kerrotaan lisda

myO6hemmissa kappaleissa.

Varastoihin muodostuu erilaisia varastonosia ediiksir teknologian tai tuotteiden

mukaan. Osa tuotteista vaatii erityista varastaitdgiaa erikoishyllyjen ja laitteiden

muodossa. Asiakas voi kuitenkin tilauksessaan adluitteita eri varastonosista, jol-
loin kerdily usein suoritetaan omilla kerdysmaasiién varastonosakohtaisesti.
Pakkaamoon tai lahettamo6n saapuu siis useitaaanarsamalle asiakkaalle, mutta
asiakas tahtoo kuitenkin yhden toimituksen yhtadustaan kohden. Tavaravirrat on
nain ollen yhdistettava. Yhdistelyn ongelmasi ssathuodostua se, etta eri tavara-

virrat syntyvat eri aikoina. (Karhunen ym. 2004937

Yhdistelyn helpottamiseksi samoja tilauksia on p§via kerddméaan kaikissa varas-
tonosissa samaan aikaan. Taman mahdollistaa vaettaekaikkia varastonosia joh-
detaan yhdesta paikkaa. Keraystyon tehokkuudensvumolkuuttiaikataulu ei kuiten-
kaan tule kysymykseen, vaan hyvana ohjaustavodteeitaan pitaa sitd, etta saman
tyotunnin kuluessa kaikki varastonosat sovittuutiok@ikaan toimittavat samojen
asiakastoimitusten keraykset yhdistelyyn. (Karhuyran 2004, 379-380.)

3.1.3Pakkaus, lahetys ja kuormaus

Pientavaroiden pakkauksiin kaytetdan yleisestiekufjpakkausta, esimerkiksi pahvi-
laatikkoa, joka muodostaa asiakastoimituksen osatioksen. Kuljetuspakkaus suo-

jaa tavaraa vauriolta ja osoittaa ne nimetylle aastttajalle osoitelapulla. Suuriko-
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koisemmat kollit kerataan yleensa kuormalavallpgataan lavakuormiksi. Lavalle
kuormaamisen apuna voidaan kayttdd kauluksia tdila#oja, mutta yleisin malli
kiintean lavakuorman muodostamiseksi on kelmutusnizovi- tai terasvanteet. Li-
saksi on olemassa useita muita pakkausmenetelwggiata laadusta ja muodoista
riippuen. (Karhunen ym. 2004, 381-382.)

Varastossa on pakkaajia ja pakkaamoita erityisdgiin, kun pienlahetyksia on run-
saasti ja ammattitaito ja apuvalineet pakkaukses tarkeitd. On vaitetty, etta eril-
linen pakkaaja torjuu tarkkaavaisuudellaan kerd@haet. Tama ei kuitenkaan Kar-
husen ym. (2004) mukaan pida paikkaansa. Pakkésgasa pitda kerailijga ammat-
titaitoisena, jolloin han ei vaivaudu tekemaan yéraista tyota vertaamalla kerailtya
tilausta toimitusmaaraykseen. Tasta huolimattailjérdaattaa luottaa siihen, etta
pakkaaja tarkista kerayksen ja oikaisee virheewdH# ratkaisuna voidaan pitaa ta-
paa, jolloin kerdaja pakkaa itse tuotteensa, jollasa keréilystda on jo mahdollista
suorittaa suoraan kuljetusyksikkdon, eli esimerkpahvilaatikkoon tai kuormala-
valle. (Karhunen ym. 2004, 382.)

Lahettamd puolestaan valmistelee lahtevat kuorb@dtettdmon tyéhon kuuluu:
* asiakastoimitusten jarjestely lahteviksi kuormiksi
» rahtikirjojen muodostaminen joko antamalla tarvigtatiedot tai tulostamalla
itse jarjestelméasta
» lahtojen kollaaminen, eli kollilukujen vertailu rakirjaan
* autojen tilauksessa tarvittavien tietojen antamiagjarjestelyyn ja tai kulje-
tusliikkeelle
» |ahtevien toimitusten osoittaminen ja antaminenrkua hakevalle autolle
* autojen kuormaus tai sen valvonta
» tyhjien kuormalavojen vastaanotto ja siirto kergily
* hakevien autojen tuomien palautusten tai muideetiéten vastaanotto
* lavakirjanpidon pitaminen asiakkaille annetuisteolata tai muista kuljetus-
varusteista
* yleisen jarjestyksen yllapito lahettamodssa
(Karhunen ym. 2004, 382-383.)
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Lahettamon toiminta vaatii sille riittavat tilagigsa voidaan eritelld ja yhdistaa asia-
kastoimitukset ja ryhmitella lahtevat kuormat. Mgaremmin varaston tuotantoa ja
kuljetuksia ohjataan, sita pienemmat tilat lAhetidwaatii. (Karhunen ym. 2004,
383.)

3.1.4Inventaario

Inventaario on lain mukaan suoritettava kerran essd. Inventaarion tarkoitus on
saada taseeseen varastolle todellinen arvo, joakeieella varaston muutos voidaan
laskea. Tulosta verrataan edelliseen inventaaribasketulla varaston muutoksella
korjataan tuloslaskelman ostomenoja, jotta tilikalledkohdistuisivat vain tilikauden
myyntejad vastaavat ostot. Tilikauden aikanahanakpjtoon kirjataan kaikki ostot
kulumassa olevan tilikauden kuluiksi, ja naita &irfksia sitten viimeistaan tilinpaa-

toksessa oikaistaan "varaston muutoksella”. (Thlalliatoliiton www-sivut 2011.)

Nimikkeiden varastosaldot voivat heitella useigstasgista jos nimikkeilla on varas-
totapahtumia, eli tuloja tai ottoja. Tasta syystédentaario kannattaakin tehda use-
ammin kuin laki maaraa. Karhunen ym. (2004) pitamé@éntointivalin sdanténa sita,
ettd jokaisen nimikkeen inventointi on tehtéava wéén yhtd monta kertaa vuodessa,
kuin mika on varaston kiertonopeus. Lisaksi invantatulisi tehda seuraavissa ta-
pauksissa.

* Nimikkeen saldo on nolla

* Tavaraa on jouduttu havittamaan tai tavaraa onngahiitunut

* Huomataan virhe saldossa esimerkiksi kerailyn yihtega

* On otettu vastaan tavaraa, joka vain osittain orékgytty
Inventaarion tulisi siis olla jatkuvaa tyéta muwintinnan ohella. Tietojarjestelma
voidaan saada antamaan inventaariokehotus autaseatttesimerkiksi kulutuksen
mukaan. Tiheélla inventointivalilla voidaan saa@dvile saldon heittoon johtanut
virhe, kun aikavali, jolloin virhe on tapahtunut) tyhyt. (Karhunen ym. 2004, 385-
386.)
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3.2 Varastotoimintojen kustannukset

Logistiikkakustannuksista puolet on varastoinnivgaastointiin sitoutuvan paaoman
kustannuksia. Varastointi on siis huomattava kusiatekija ja sen kehittdmisella
voidaan parantaa kustannustehokkuutta. Varastaarkusselementeista, joihin tdssa
kohtaa ei ole laskettu sitoutuneen pddoman kuskamuyli puolet aiheutuu henki-
|6st6kuluista ja muut kulut jakautuvat rakennukgenontin, koneiden, laitteiden ja
kalusteiden sekéa IT-laitteiden ja ohjelmistojen Kees (Ritvanen ym. 2011, 91.).
Kustannusrakenteita tarkastellessa on hyva erhiitate@ét ja muuttuvat kustannukset

toisistaan.

3.2.1Kiinteat ja muuttuvat kustannukset

Kiinteat kustannukset ovat niitd kustannuksia, goghvat muutu yrityksen toiminta-

asteen muuttuessa. Varaston kiinteita kustannuk&iasiis tydympariston seka tyén
vaatimien johto- ja hallintajarjestelmien rakentaessa ja yllapidossa syntyvat kus-
tannukset, tilakustannukset, hyllyista, kasittelyktosta ja tietojarjestelmista aiheu-
tuvat investointikustannukset seka johdon palkktusukset. (Karhunen ym. 2004,
404.)

Muuttuvat kustannukset taas kasvavat toiminta-asteestessa ja laskevat toiminta-
asteen mukana. Niihin kuuluvat tyontekijoiden pakistannukset, pakkauskustan-
nukset, koneiden kayttd-, huolto- ja kunnossapistdmnukset, tietojarjestelmien
kayttokustannukset, vahinkokustannukset ja erilasssiaalitiloihin ja toimintoihin

liittyvat kustannukset. (Karhunen ym. 2004, 404.)

3.2.2 Esimerkki varaston kustannuslaskelmasta

Varastojen kustannukset ovat tapauskohtaisia, nk#thunen ym. (2004) on pyrki-
nyt antamaan jonkinlaisen yleiskuvan kayttamali@neskkind jakeluvarastoa. Seu-
raavissa esimerkeissd halutaan keskittyd varastokustannusrakenteeseen jatta-

malla huomiotta varaston arvoon sitoutuneen paadwmstannukset:



Taulukko 1. Varaston kustannusrakenne (Karhuner2®4, 405.)

Kiinteat kustannukset
-rakennusten kunnossapito

-johto
Yhteensa

Muuttuvat kustannukset
-kerays ja pakkaaminen
-lahetys ja lastaus
-kuormien purku

-muut tyokustannukset
Yhteensé

%-yksikkoja

kokonaiskustannuksista
- rakennukset (poistot tai vuokrat)

-koneet ja laitteet (poistot tai vuokrat)

-saapuvien siirto varastoon ja hyllytys

27,9
12,9
13,7

7,4
61,9

14,5
7,1
3.9
7,1
5,5

38,1

Taulukko 2. Muuttuvat kustannukset (Karhunen ynQ£2@05.)

Saapuvan tavaran kasittely
-vastaanotto

-siirto varastoon ja hyllytys
Yhteensa

Lahtevan tavaran kasittely
-kerays ja pakkaaminen
-lahetys ja lastaus
Yhteensa

Muut kustannukset

%-yksikkoa
kokonaiskustannuksista

3,9
7,1
11,0

14,5
7,1
21,6
55

% muuttuvista|
kustannuksista

28,9

56,7

14,4

Taulukko 1 osoittaa, etté kiinteat kustannuksett détaestulkoon kaksi kolmasosaa
varastonkustannuksista. Nain ollen voidaan paatetta tila maksaa eniten. On siis
tarkeda miettia varastoitavien tavaroiden maarki sgankayttod ja teknologioita.

Toiseksi 55-60 % muuttuvista kustannuksista aiheldbtevasta tavarasta ja noin 30
% saapuvasta tavarasta (Taulukko 2). Nain ollesiigrtarke&éa huolehtia toimitusten

kerddmisen, pakkaamisen ja lahettdmisen tehokktajdgsniiden vaatimista tiloista

ja tydmenetelmista. (Karhunen ym. 2004, 405.)
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3.2.3Tyon tehokkuus ja ajan hallinta

Lahettamista ja vastaanottotyon tehokkuutta vorataukasittelyaikojen pituutena.

Aika on kustannuksia helpompi ymmartaa ja ajaspahtaneet muutokset nakyvat
my0Os kustannuksissa. Myynti- ja hankintatilauksésittelyyn kuluva tybaika saa-

daan selville, kun verrataan tyohon kulunutta ka@ksaikaa tapahtumien maaraan
tietylla jaksolla. (Sakki 2009, 73.)

Varastohenkilokunta kayttda leijonan osan tyOagsttavaroiden tunnistamiseen.
Vastaanotossa varmistetaan, ettd saapunut erdlankseén mukainen. Kerailyssa
puolestaan varmistetaan, etta lahteva tuote om gayrmink& asiakas on tilannut ja
sen lisaksi kerailykin tarkistetaan usein toiseentdan. Kaikki toimenpiteet, jotka
voidaan tehda tunnistamisen helpottamiseksi, talastvalittomasti kasittelytyota.
Kuva 4 havainnollistaa, kuinka tytajat ovat useatjgn kuviteltua pidempia. (Sakki
2009, 73.)

Ostotapahtumanvaiheiden Myyntitapahtuman vaiheiden
kasittelyajat keskimé&arin (h) kasittelyajat keskimé&arin (h)
0 2 4 6 8 0 1 2 3

Koko kisittelyaika (h) [ Koko kisittelyaika (h)
Vilitén ostotyd (h) Valiton
asiakaspalveluaika (h)

Vastaanottokdsittely (h) [} Varaston tybaika (h)

Taloushallinto (h) Taloushallinto (h)

Suunnittelu ja johtaminen (h) Suunnittelu ja johtaminen (h)

_ﬁ 07

Kuva 4. Yhteenveto osto- ja myyntitilausten kagyaista. (Sakki 2009, 73.)

Ajan hallinnasta kaytetaan termtigne based managemeegli TBM. Ajan hallintaa
pidetdédn laadun ja kustannusten ohella kolmanngkkeimpana kilpailutekijana.
Tehokkuuden ja pitkaaikaisen kilpailukyvyn kannataratkaisevan tarkedd nopeut-
taa organisaation kaikkia tehtavia ja prosessajaleEvalttamatonta kuitenkaan liet-

soa turhaa stressia tai lyhentda tydaikoja, valean aidaan voittaa myos tyoskente-
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lemalla entistd jarkevAmmin, keskittyd olennaisiisioihin ja priorisoida. (Sakki
2009, 73.)

4 VARASTON TOIMINNANOHJAUS JA TIEDONKERUU

4.1 Toiminnanohjausjarjestelma yleisesti

Toiminnanohjausjarjestelma, jallempana ERP (EntsegdResource Planning) on yk-
si kolmesta yrityksen tietojarjestelmatyypeista.itdyarjestelmia ovat Toimitusket-
jun hallinta (Supply Chain Management, SCM) ja Kkiauden hallinta (Customer
Relationship Management, CRM). SCM ja CRM ovat mid€S-jarjestelmia (Inter-
organisational System), eli ne yhdistavat kahtais@ampaa organisaatiota tai mah-
dollisesti organisaation sisaisia osastoja. ERpumiestaan yrityksen sisainen jarjes-
telma. ERP:n asema organisaation IT-infrastruktsarion havainnollistettu alla ole-

vassa kuvassa.

Lilketoimintaprosessit

Elektraninen liiketoiminta

Toimitus-
ketjun

hallinta

SCM

Verkostokumppanit g
Alihankkijat
Sidosryhmat

Asiakkuuden
hallinta
CEM

Toiminnan-
ohjaus
ERP

Asiakkaat

Tietdmyksen-, dokumenttien-
jatuotetiedon hallinta

Mahdollistavat teknologiat

Kuva 5. Viitekehys tietojarjestelmien hahmottamrs€Bastinen, Mantynen, Koski-
nen 2003, 101.)
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ERPIn tehtava on yhdistaa organisaation eri furdeio tietoja ja jakaa niitd organi-
saation sisalla eri yksikoille. ERP tukee paivgtairutiineja ja sen avulla saadaan
keratyksi raportointiin ja suunnitteluun tarvittavéietoa. ERPIt on tehty integroi-
maan yrityksen eri toimintoja ja niiden rakennepynitty tekemé&an mahdollisimman
modulaariseksi, jotta organisaatiot voivat valdggstelmén eri osista tarvitsemansa
moduulit. TyypillisiA ERPin moduuleita ovat myynasto, varasto, tuotanto ja talo-
ushallinto. (Pastinen ym. 2003, 102.)

Eri funktioiden integrointi voi tuottaa suuria edykun toiminnoista syntyva tieto on
reaaliaikaisesti kaikkien kaytettavissa. Samalldéekikin organisaation toimintatavat
muuttuvat ja eri toimintojen keskinainen riippuvulisaantyy. Esimerkiksi vaarin

tehty kirjaus on nain vaarin koko organisaatiosssaijheen alkuperan selvittdminen

ja néin ongelman ratkaiseminen vaikeutuu. (Pastymen2003, 102.)

4.2 Jarjestelm@paivitys muuttaa toimintaa

Jarjestelman paivittyessd myo6s organisaation taammuuttuu joiltain osin ja mah-
dollisesti toimintaprosesseja uudistetaan laajerkimin Tietojarjestelmaprojektin
hyodyt realisoituvat vasta toiminnan muuttumisenttaa Uusien tuottavuustarkaste-
lujen mukaan tietotekniikkainvestointi ilman vastaa prosessi-innovaatiota jaa suu-
rella todennakoisyydelld tappiolliseksi. Siksi oruigtettava korostaa muutoksen
huolellisen suunnittelun ja toimeenpanon merkitysttojarjestelmaprojektin hyoty-

jen varmistajana. (Tietotekniikan liitto 2005, 19.)

Oikeiden pakettien valitseminen liiketoimintaprages kehityksen mahdollistami-
seksi on tarkeéd paatds organisaatiolle. Joskusrinanohjausjarjestelmalla halutaan
kehittaa vain yhta tai kahta ydinprosessia (pobhiiteon). Toinen vaihtoehto on vali-
ta kaikkia prosesseja integroiva jarjestelma. Suasa organisaatioista valitsee kui-
tenkin kombinaation keskitetysta ja integroidusigestelmasta, jotka yhdistetaan
toisiinsa tietoverkon rajapinnoilla, jotkut paketioimittajien luomina, jotkut kayt-
téonottoprojektin kehityksen tuloksena. (Shield®2067.)
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4.3 Varaston toiminnanohjausteknologia

Logistiikassa kaikki toiminnan ohjaus perustuudget ja toimiviin tietojarjestelmiin.
Tietotekniikka tarjoaa mahdollisuuksia, joiden hyttiminen on menestyksellisen
johtamisen edellytys. (Pouri 1997, 206.)

Tietojarjestelmét ovat kahden suuntaisia, eli navat tietoa vastaan ja jakavat sitéa.
Nama kaksi vaadittua ominaisuutta ovat yha monisigémpia ja laajempia, kun
tietoa jaetaan jarjestelmien valilla verkon ylintgpisteista toisiin ja organisaatioista
toisiin. Ennen logistiikan ohjausjarjestelmien snittelua pitda huolehtia siita, etta
ohjattavan toiminnan toimintatavat ovat toimiviat@peeksi kehittyneita. Siksi jo
jarjestelmén kehittAmispaatos saattaa avata udiékaolmia, kun paatdés pakottaa
koko organisaation pohtimaan mita ollaan tekemassksi, missa ja miten. Esiin

tulee siis uusia innovaatioita ja vaihtoehtoja.u@997, 206-207.)

Varastoinnissa kaytettavat teknologiat ovat eningeék hyvin perinteisid. Uusim-
mat varastojen toimintaa tehostavat innovaatitiyliétkin lahinna lapivirtausperi-
aatteella toimiviin terminaaleihin, yksikkokasittgh ja tietotekniikan monipuoliseen
kayttoon. (Karrus 2003, 336.)

Tietotekniikka nékyy itse varastoissa enimmaksegiy-hja varastointipaikkojen
kirjanpidossa, saapuvien tavaraerien kirjauksdssajlylistojen muodostamisessa ja
l&htevien tavaroiden uloskirjaamisessa. Erittaamdsti kaytettyja teknologioita ovat
vilvakoodijarjestelmat, tiedonkeruulaitteet, lartgataan tiedonsiirtoon perustuvat
kerailyd ohjaavat trukkitietokoneet ja tavarangarinnan paikannuksessa ja ohjauk-
sessa kaytettavat etaluettavat saattomuistit, KRED. (Karrus 2003, 336-337.)

4.4 Saattomuistit

Saattomuisti on sahkémagneettinen merkki, joka robistha kohteen tunnistuksen.
Merkki voidaan kiinnittaéa lahes mihin tahansa. Tistus perustuu radiotaajuuksiin.
RFID nimelld tunnettu jarjestelma koostuu lukukeista, antennista, saattomuistista
(mikrosiru) ja tietokoneesta. (Karhunen ym. 20(8R;3astinen ym. 2003, 115.)
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Tiedonsiirto tapahtuu niin, ettéd kohteen sarjanwrtar mahdollisesti muutakin tie-
toa tallennetaan mikrosiruun, joka on liitetty amtgén. Mikrosirun ja antennin yhdis-
telmaa kutsutaan tagiksi tai RFID-lahettimeksi. émti mahdollistaa mikrosirun la-
hettdmaan sisaltamaéansa tietoa RFID-lukijalle, jokattaa vastaanottamansa radio-
aallot digitaaliseen muotoon, jonka voi vélittaaestpain tietokoneelle kaytettavaan

muotoon. (RFID Journal www-sivut 2011)

RFID-jarjestelman lukuetaisyydet vaihtelevat alletnstd noin kolmeenkymmeneen
metriin riippuen taajuudesta ja antennin koostandBnsaattomuistit olivat suuriko-
koisia ja kalliita (15-20 euroa/kpl), mutta nykyaae voivat olla jo erittéin pienia ja

huomattavasti edullisempia, eli vain 1-5 senttiarfiuinen ym. 2004, 394.)

Kun aikoinaan viivakoodit mullistivat kauppojen kasyon, voidaan samaa odottaa
l&hitulevaisuudessa myods saattomuistiteknologidltentteita ei tarvitsisi enda lukea
erikseen, vaan ulosmeno portilla radioaalto lukemkset sekunnissa ja tietokanta
ilmoittaa hinnan. Kun vield maksu suoritetaan meegdvalla, niin kassahenkilokuntaa
ei enaa tarvita. (Karhunen 2004, 394.)

Saattomuisteja erottaa toisistaan se, kuinka mkeraa niihin voidaan tallentaa tie-
toa. ROM (Read Only Memory) saattomuisteilla oniljenen muuttumaton koodi,
joka ohjelmoidaan muistiin jo tuotannossa. Kooditahdin paremmin suojattu ja
nama saattomuistit ovat muisteista halvimpia. M@swtellukset kuitenkin tarvitse-
vat muistia, johon kayton aikana voidaan lisattotidai kayttdd samaa muistia useita
kertoja eri tuotteisiin. R/W(Read-write)-saattontiiisvoidaan kirjoittaa useita ker-
toja. (Pastinen ym. 2003, 115.)

5 VIIVAKOODIT

Viivakoodit ovat elektronisesti luettavia tarrojai etiketteja, jotka sisaltavat tietoa

tuotteesta. Se on automaattisen tiedonkeruun myaka tarkoituksena on yksin-
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kertaistaa tietojarjestelmiin kerattavan tiedometabmista. Automaattinen tiedonke-
ruu on tarkan ja reaaliaikaisen tiedon edellytys v8hentaa virhemahdollisuuksia ja
nopeuttaa tyovaiheita. Logistiikassa viivakoodeggytktaan tuotteiden tunnistami-
seen, jaljittamiseen ja prosessoimiseen seka jakabwna. Ne soveltuvat valmiste-
ja raaka-ainevarastoon, tavaran lahetykseen jaamagttoon, kuljetukseen, tilausten
tekemiseen, myyntiin seka laskujen maksuun ja detiten hallintaan. (Pastinen
ym. 2003, 113.)

Viivakoodien historia ulottuu pitkalle. Ruokakaupgo kasvaessa suuriksi ja nimik-
keiden lisaantyessa vuonna 1800-luvulla ruokakagipiuskailivat saldojensa las-
kemista. Jokainen kannu ja rasia oli laskettavankjasse oli tehtava usein. Kassa-
tydskentely oli niin ikaan hidasta. Talldin jo h#tian tarve hyvélle tiedonkeruume-

netelmalle. '890-luvulla reik&akortti toi jonkin kta helpotusta tyohon. (Barcoding
Incorporatedin www-sivut 2011)

Viivakoodi keksittiin Yhdysvalloissa vuonna 194®|Ipin Norman Joseph Wood-
land keksi venyttaa Morse-aakkosia ohuiksi ja pédsswiivoiksi. Aluksi viivakoo-
deja kaytettiin tunnistamaan junavaunuja, mutt&inét olleet kaupallisesti suosios-
sa ennen 1970-luvun puolivalia, jolloin laitteeivat kehittyneempia ja edullisempia
ja niitd alettiin kayttda kauppojen kassoilla. (@ading Incorporatedin www-sivut
2011)

5.1 Standardit

Viivakoodeja kaytetaan laajasti koko tilaus-toirsketjun hallinnassa. Viivakoodien
kayttdé on myos yleistynyt muilla sektoreilla. Uudeivakoodi-sukupolvet lisaavat
viilvakoodien kayttomahdollisuuksia. Esimerkiksi Batlatrix mahdollistaa suuren
informaatiomaaran tallentamisen pieneen tilaandjd tyodynnetaan mm. tervey-
denhuoltosektorilla. Viivakoodit ovatkin talla hetld tunnetuin seka kaytetyin au-
tomaattisen tunnistuksen teknologia. (Gs1 Finlamdiw-sivut 2011)

Viivakoodit ovat standardoituja ja Suomessa yldiskdytetty standardi on EAN-
koodi (European Article Number Associatiomjussakin maassa on alueellinen or-
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ganisaationsa, jonka tehtavaksi on jatetty jouk&odin sisaltoon ja kayttdéon liitty-
vid maarityksid. Organisaation tulee myos luodadellytykset, joilla tavarakoodin
kayttoonotto EAN-saannosten ja -suuntaviivojen namkkyseisella alueella on mah-
dollista. (Oulun seudun ammattiopiston www-sivuNEja UPC (Kanadan ja Yh-
dysvaltain jarjestot) yhdistyivat 2005 ja muodoativacS1:n. EAN-koodit sailyivat,
mutta uudet koodit ovat nimeltaan GTIN (Global Tedtem Number) ja standardoi-

tuja koko maailmassa. (GS1 Finlandin www-sivut 2011

GTIN voidaan siis tunnistaa lAhes missa tahansapaiilmaa ja missa tahansa ja-
keluketjun vaiheessa. Alun perin GTIN-numero sutettiin pakatun paivittaistava-
rakaupan tarpeisiin, mutta se soveltuu kayttoonssakin toiminnoissa, kuten tuore
ja leipomotuotteiden punnituslapuissa, kirjojerajeakauslehtien numeroinnissa, ja
niin edelleen. Yleensa valmistaja ja pakkaaja nomarotteen GS1-jarjestelman
mukaisesti, mutta GTIN-numero voidaan lisdta tieséen myods myymalassa.
(Hokkanen ym. 2011, 229.)

Vahittaiskauppaan tuotettaan tarjoava tarvitseeno@alN-koodin, silla suurin osa
vahittdiskaupoista vaatii GTIN-viivakoodia, jonkahittdiskauppa voi lukea kassa-
paatteella. Viivakoodin hankkiminen alkaa yritystisieen hakemisesta. Kun yritys-
tunniste on myonnetty, voidaan aloittaa koodien dastamisen. (GS1 Finlandin

www-sivut 2011)

Yritystunnuksen myontaa alueellinen organisaatéaj Suomessa on Keskuskaup-
pakamarin riippumaton ja voittoa tuottamaton tykéiy GS1 Finland Oy. GS1-
jarjestelmassa on nykyisellaan yli sata jasenmpgatarganisaation paakonttori on
Brysselissa. Yhteison tarkoituksena on yksil6idédadlisimman laajalti ja yksiselit-
teisesti kaikki yksiloitavissa olevat kauppanimikkeolivatpa ne tuotteita tai palve-
luja. (Hokkanen ym. 2011, 230.)

Viivakoodeja on seka yksiulotteisia, ettéd kaksitdisia. Yksiulotteinen viivakoodi
muodostuu yhdesta rivistd ja on kaikille tuttu pé##rstavaroiden etiketeista. Yksi-
ulotteisiin viivakoodeihin voidaan sisallyttda vaiajallinen méaara tietoa, mutta ne

myOs mahtuvat pienempaan tilaan. Kaksiulotteinévakoodi muodostuu kahdesta
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rivista ja niihin voidaan sisallyttaa tietoa tuh@nmerkkeja. Ne ovat kaytdossa var-
sinkin elektroniikkateollisuudessa. (Pastinen ye02 113.)

EAN-13
+} gsaa, mydntdjs, valmistaja, tuote ja varmistusnumero
4 340

*Monisuuntainen (voidaan lukea myds vadrinpdin}
Vihittdiskaupan kassapisteilld

8 4000007012

GS1 DataBar Omnidirectional

*13 numeroinen
"H" III“"HI"”I *Monisuuntainen (voidaan lukea myds vadrinpdin)
it o *Menee pienenpiin tilaan kuin EAN ja kantaa enemman tietoa
*Globaalissa kdytossdterveydenhuoltosekiorilla

G51128

*18 merkkinen aakkosnumeerinen kapasiteetti
*Ei monisuuntainen
{02 O 400000 0123 7 (37) 36 (3302) 037040

*Menee pienenpdin tilaan kuin EAN ja kantaa enemman tietoa
*Pddasiassalogistiikan sovelluksissa

GS1 DataMatrix

*2D viivakoodi

*3116 numeronkapasiteetti, 2335 aakkosnumeerinen kapasieestti
sLuettavissaainoastaan kameralukijalla

*K5ytossd ainakin terveydenhucltosektorilla

Kuva 6. Yleisia viivakoodeja. (GS1 Finlandin wwwagt 2011)

5.2 Tekniikka

Viivakoodin optiseen lukemiseen voidaan kayttakisia laitteita, joita ovat
» kynalukija
e laserlukija
» Korttilukija
e kameralukija

Seuraavissa kuvissa on esitetty edell& mainittl§gatyyppeja.
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Kuva 7. Kynélukija. (Atsoft Oy Makisen www-sivut 20)

Kuva 9. Kameralukija. (Metric Industrial Oy:n wwvivat 2011)
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Eri lukulaitteet soveltuvat erilaiseen kayttoon.n&ukijalla viivakoodia luetaan l&-
hietaisyydelta pyyhkaisemallda koodin yli koskettdmeoodia. Kynalukijat ovat
yleisessa kotikaytdssa muun muassa laskujen maksssai. Laserlukija voi puoles-
taan olla kiintea kasilaser tai kannettava malekriikka perustuu heijastustoimin-
toon ja sen lukuetaisyys voi olla melko pitkda. Lidajat ovat kaytdéssa kauppojen
kassoilla seké teollisuudessa. Korttilukija ovateyisa kiinteitd hahlolla varustettuja
laitteita, joiden l&api viivakoodilla merkitty kortvedetaan. Ne muistuttavat ulkonadl-
tdan magneettinauhalukijoita. Kameralukija voi dlimteésti asennettu tai kasika-
mera. Kameralukija on ainut tekniikka, joka mahdtdla kaksiulotteisten viivakoo-
dien lukemisen. (Hokkanen ym. 2011, 231.)

Lukijan lisaksi viivakoodijarjestelméan kayttd vadiittymé&pinnan tietojarjestelmaan
seka kyseista viivakoodityyppid tulkitsemaan kykeire ohjelman. Lukuohjelma
voidaan liittda haluttuun sovellukseen, jolloin ijak voidaan ohjata tietojenkasitte-
lyjarjestelméasta, kuten esimerkiksi kassapaattetastéarastonhallintasovelluksesta.
Teollisissa sovelluksissa optiset lukijat on udetaetty prosessin ohjauslogiikan yh-
teyteen. (Hokkanen ym. 2011, 231.)

Tiedonsiirto lukijasta tietojarjestelméén voidaastetttaa kiintedlla asennuksella
kaapelin avustuksella, mutta yleisemmin kayttsskatitalouksistakin tuttu WLAN-
verkko (Wireless Local Area Network). WLAN:in heibls on kuitenkin sen kanta-
vuus, joka on ainoastaan joitakin kymmeni& metjjéiksi ongelmallinen suurem-
missa tiloissa. Suuremmille tiedonsiirtoetaisyylésdoveliaampi tapa on kayttaa 3G-
protokollaa noudattavan matkaviestintaverkon kataitaiva WWAN-yhteys (Wire-
less Wide Area Network). (Hokkanen ym. 2011, 231.)

5.3 Hyobdyt ja ongelmat

Viivakoodin kayttdmisen etuja tiedonkeruussa ovat:
e toiminnan nopeus
e tiedonkeruun virheettomyys

e kayttamisen vaivattomuus
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* jarjestelmén edullisuus
* soveltuvuus eri jarjestelmiin
(Hokkanen ym. 2011, 232.)

Viivakoodin ongelmat liittyvat lahinna heikkoon tgitusjalkeen, jolloin lukeminen
saattaa epéaonnistua. Myos heikko varikontrasti tuottaa ongelmia. Esimerkiksi
kuluttajapakkaukset suunnitellaan usein erilaisteskivarien yhdistelmina ja viiva-
koodi upotetaan huomaamattomasti muotoiluun. Jasrtéiivakoodin vérierot ei-
vat ole riittavat tai alusta on liian kiiltava, lekinen epaonnistuu. Myds nurkkiin,
taitteisiin, laskoksiin, saumoihin ja muihin epétasn pintoihin sijoitettu koodi ai-
heuttaa ongelmia luettaessa. Erityisesti varastéyisgissa lukemista haittaavat
huolimattomasti kiinnitetyt koodit, jotka voivatlalvaurioituneita tai tarraan jaa ryp-
py, joka estdd lukemisen. varastoymparistéssa rppdgsyys ja riittAmaton valo
saattavat haitata koodin lukemista. (Hokkanen yoi12 232)

Joka tapauksessa viivakoodien suosio on vankkumktmka sen kustannukset mui-
hin tunnistusjarjestelmiin verrattuna ovat edutliseisaksi koodi on varsin moni-

kayttdinen, ja sen tulkinta on erittdin luotettav@g@s edella mainittuja haittoja ei

huomioida. (Hokkanen ym. 2011, 232)

6 TARKOITUS, TAVOITTEET JATEOREETTINEN VIITEKEHYS

Toimitusketjussa toimivan yrityksen paivittaisiiatirneihin kuuluu muun muassa
osto- ja myyntitilausten kasittely. Samassa yhtegddieto tapahtumista on saatetta-
va toiminnanohjausjarjestelmaan. Tama on lisdatuostamatonta toimintaa, joka

sitoo resursseja muilta toiminnoilta.

Tutkimuksen tarkoitus on selvittdd tehokkaampiaskghtelytapoja toiminnanoh-
jausjarjestelméan ja todellisen toiminnan valisenluku pienentamiseksi. Tutkimus
kulminoituu yritykseen hankittuun viivakoodilukijpa josta pyritddn saamaan irti

mahdollisimman suuri hyoty toiminnan tehostamisekskaluina tutkimuksen to-
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teuttamiseksi kaytetddn avoimia keskusteluja hékkihinan kanssa, toiminnanoh-

jausjarjestelmén tarjoamaa tietoa seka toimintajahista mittausta.

Materiaalivirta

MAAHANTUOJA

Tilaus -l Toiminnanchjaus | — Tilaus

Tavaran- = \ s

wimittaja | 14imitus / t\ Toimitus | Asiakas

" . - -

Informaatiovirrat

Kuva 10. Teoreettinen viitekehys

Viitekehys kuvaa opinnéytetydn ongelmaa ja sita rijvia tekijoita. Kokonaisuu-
dessaan viitekehys kuvaa maahantuojan perustoimiMateriaali kulkee tavaran-
toimittajalta kohti asiakasta ja informaatio kulkee@lempiin suuntiin. Katkoviivalla
merkityt ovat tydbn ongelmia. Tietojen syo6ttd toimamohjausjarjestelmaan on talla
hetkella manuaalista ja erittain hidasta seka ulehaltista. Tavoitteena on automati-

soida tietojen sy6ttoa jarjestelméén ja nain ndpaunateriaalin kasittelya.

7 TUTKIMUKSEN SUORITTAMINEN

7.1 Kohdeyritys

Ortomat Herpola Oy on vuonna 1990 perustettu taikeh perheyritys, joka on eri-
koistunut hammaslaakari- ja erityisesti oikomistemten maahantuontiin. Yritykses-
sa tyoskentelee vakituisesti seitseman henkedyRéah asiakaskunta koostuu yksi-
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tyisista hammaslaakariasemista seka kunnallisenntzesinuollon piirista. Pienené
yrityksen& Ortomat Herpola pyrkii olemaan palvel@gvéuotettava toimija, joka pyr-
Kii tuottamaan nopeita ja raataloityja toimituksasiakkailleen seka tarjoamaan

osaamistaan myymistaan tuotteista. (Ortomat HerPgla www-sivut.)

Ominaista Ortomat Herpolan varastotoiminnalle oxsfston ja tuotteiden pieni ko-
ko. Varastotilat sijaitsevat toimiston tiloissaljasittavat noin 20 nelibmetria. Etai-
syydet varastopaikalta ovat siis pienet. Varasigtnh on sijoitettu useita hyllylaa-
tikoita, joissa on yhdesta kahdeksaan eri nimik&ttieensa varastossa on noin tuhat

nimiketta.

7.2 Tutkimusmenetelma

Tutkimusmenetelména kaytetdan kvalitatiivista, l@tidullista tutkimusta. Laadulli-
nen tutkimus sisaltda useita erilaisia analyysiaijgeistonkeruumenetelmia seka la-
hestymistapoja valitun aiheen tutkimiseen. Laadahi tutkimus voi kuitenkin sisal-
taa myos maarallisen tutkimuksen elementteja, smki pain. Maarallista ja laadul-
lista tutkimusta ei tule nédhda kilpailevina ja ta@n poissulkevina elementteina.

(Saaranen-Kauppinen & Puusniekka 2006.)

Tutkimussuuntaukseltaan tutkimus edustaa toimitketwksen ja tapaustutkimuk-
sen (case study research) yhdistelmaa. Toiminiatutselle on tyypillista se, etta
pyritddn tutkimaan seka muuttamaan vallitsevia &dtytja. Toimintatutkimuksen
avulla pyritddn loytamaan ratkaisuja ongelmiinkgowoivat olla esimerkiksi tekni-
sid, yhteiskunnallisia, sosiaalisia, eettisia tanaatillisia. Tapaustutkimuksessa puo-
lestaan tutkitaan yksittaista tapausta, tilannddpahtumaa tai tapausten joukkoa.
Naiden tarkastelussa kiinnostuksen kohteena oeangi prosessit. Tapaustutkimus
ei rajoita menetelmavalintoja, vaan kaytdssa oviatmaaralliset kuin laadullisetkin
tutkimusmenetelmat. Tapaustutkimuksia on toteutestilla eri tieteenaloilla, kuten
kauppatieteisséd ja oikeustieteissd seka sosiokmyigs psykologiassa. Erityisesti
ammattikorkeakoulujen opinnaytetdissa tapaustutkirao hyvin tyypillinen tutki-

mussuuntaus. (Saaranen-Kauppinen & Puusniekka)2006.
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7.3 Tiedonkeruu

Tietoa keratdan tutustumalla toiminnanohjaukserytiglan ja henkiléston toiminta-

tapoihin keskustelemalla ja seuraamalla kaytdnyotat Tiedonkeruuseen sisaltyy
my0Os toimitusjohtajan ja yrityskoordinaattorin hiadielu. Toiminnanohjausjarjes-
telmasta saadaan tilastotietoja ja varastoonvigty toimintojen mittaamiseen kayte-
taan kelloa. Uuden sovelluksen kehittamiseen kadtetaitteiston testaamista simu-
loidussa ymparistossa seka todellisessa kaytossa.

8 TUTKIMUSTULOKSET

Tutkimuksen ongelmana on Ortomat Herpola Oy:n taraiedonkeruun kankeus.
Ongelma havaitaan parhaiten ostotilausta tehdBlsgdilattavat nimikkeet ja maaréat
kirjoitetaan kasin suttupaperille, jonka tiedotk@stran hoitaja sitten syo6ttaa jarjes-
telmaan. Suurempien ostotilausten ollessa noin e@taimikettda nama tyovaiheet
vievat aikaa kahdesta kolmeen tuntiin. Ostotilaugtgauden pohtiminen toi esille
myo6s samaisen ongelman myyntitilauksissa. Tilaukgethan vastaan sahkopostitse
tai puhelimitse. Tilaus kirjoitetaan jalleen papmulle ja kerataan. Taman jalkeen
tilaus lyddaan jarjestelmaan, pakataan, tulostetetanmukaiset rahtikirjat, osoite-

tarrat ja lahetyslistat.

Tutkimuksen tuloksia arvioidaan sen mukaan, kuitédaokkaasti tietojen syottoa
toiminnanohjausjarjestelmaan kyetaan kehittamaarakaoodijarjestelméan avulla ja
arvioimalla kuinka paljon aikaa voidaan saastagsagpaaluvussa esittelen tutki-
muksessa ilmenneita ongelmakohtia seké Ortomatdte@y:n toimitusjohtaja Jus-
si Herpolan ja yrityskoordinaattori Maarit Vuortéaastattelun. Seuraavassa paalu-
vussa esittelen vaihtoehtoisia toimintamallejastpiosa on jo otettu kayttoon, seka

pyrin perustelemaan valintoja teoriaosuuteen pabgu

Tutkimuksessa on pyritty kehittdmaan mahdollisimnamokkaita keinoja hyodyn-

taa viivakoodijarjestelmaa varaston toiminnanohgaunkkehittamiseen toiminnanoh-
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jausjarjestelman tarjoamissa puitteissa. Tarkatuse ollut mullistaa osto- ja myyn-
titilausten tekemistéa pééalaelleen, vaan ainoagtasstaa paallekkaisia tybvaiheita ja

taata nain kayttoénoton sulavuus ja ongelmattomuus.

8.1 Ostotilaus

Ostotilaukset tehdaan aina tavarantoimittajakobsis Tilauksen tekeminen on al-
kanut siitd, kun tiettynd paivana tyontekija kiértéetyn tavarantoimittajan tuotteet
sisaltavat hyllyt Iapi ja merkitsee listaan tamitht nimikkeet ja maarat. Listaan on
taman jalkeen lisatty myos jalkitoimituslistallacoht nimikkeet. Lista on lopulta
toimitettu reskontraa hoitavalle yrityskoordinaaitte, joka on syottédnyt nimikkei-
den tuotenumerot ja maarat toiminnanohjausjarjestah. Jarjestelmasta on lahetet-
ty tilaus sahkopostilla tavarantoimittajalle.

Esimerkkina mainittakoon, ettd suurimmalle tavasanittajalle menevaan tilauk-
seen kului aika noin kolme ja puoli tuntia, joistain puolitoista tuntia kului tietojen
syottamiseen toiminnanohjausjarjestelmaan.. Toiamohjausjarjestelmasta tulostet-
tu raportti kertoo, etté yksi kyseiselle toimitiigameneva tilaus kasittaa keskimaarin
123 nimiketta ja tilaus toistetaan joka viikko, BR kertaa vuodessa. Taman yhden
tavarantoimittajan ostotilauksiin on kaytetty siikaa noin 182 tuntia vuodessa, joka
on hieman yli yhden ihmisen kuukauden tyopanos.ri8uman tavarantoimittajan
osuus kaikista nimikkeistd on noin 50 %. Lisaksgelmana on ollut se, jarjestel-
maan tietoja syottava henkilo ei voi tarkistaa, @hiénelle toimitetussa listassa vir-

heita.

8.2 Myyntitilaus

Myyntitilauksen kasittely alkaa tilauksen vastaaaoiisella. Tilaukset ovat tulleet
tulevat yleensa joko sahkdpostilla tai puhelimitSéhkdpostilla tulleet tilaukset on
voitu tulostaa, mutta puhelimitse tulleet tilaukset kirjoitettu paperille kasin. Ta-
man jalkeen on suoritettu kerdily joko kirjoitettai tulostetun listan kanssa. Kerdi-
lyn paatyttya tiedot on sydtetty kasin toiminnaralgjarjestelmaan myyntitilauksek-
si, pakattu tilaus ja tulostettu kuljetusasiakij@bsoitetarrat.
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Myyntitilauksia on paivittain joitain kymmenia. \Heitd asiakastoimituksissa ei ole

juuri ilmennyt, mutta tietojen manuaalinen kirjaaem on ollut aikaa vievaa.

8.3 Inventaario

Inventaario on suoritettu kerran vuodessa, jokaraséiuu. Kaytdnndssa inventaarion
on suoritettu niin, etta jokaisella tyontekijallé@a oma tuoteryhmanséa, jonka saldot
han on laskenut. Poikkeamat on merkitty listaarskeaisen jalkeen poikkeamat on
Kirjattu saldon muutoksina toiminnanohjausjarjesé#n. Inventaarioon on yleisesti
kulunut myo6s runsaasti aikaa. Liséksi virheen méistois on ollut suuri kun ty6 on

tehty kahdesti.

8.4 Teemahaastattelu

Toimitusjohtaja Jussi Herpolan ja yrityskoordinadtMaarit Vuorten haastattelussa
(liitteet 1 ja 2) ilmeni, ettd molemmat ovat varsyytyvaisia kaytossa olevaan Le-
mon Soft — jarjestelmaan pienista tilapaisista ibi&ita huolimatta. Ongelmana he
nakevat kuitenkin edelldkin mainitut tiedonsyottaem hitauden, toimintojen paal-

lekkaisyyden ja virheiden mahdollisuuden.

Seuraavassa paaluvussa esitettyjen ratkaisumallieiia toivotaan saavutettavan
tehokkaammat ja tarkemmat toimintatavat tietojedttsyniseen, kun viivakoodinlu-
kija tarjoaa hyvat mahdollisuudet kertasyottoorkuMaiheessa hyoty nékyy parhai-
ten ostotilauksissa, mutta myyntilauksien kasigsyon myoés huomattava potentiaa-
li, silla tapahtumia on paivassa kymmenia. Sadeyalla ei pyritda vahentamaan
tyGtunteja, vaan keskittamaan tyopanosta yritykgdintoimintoihin, mik& mahdol-

listaa kehityksen myds muilla osa-alueilla.

Itse varastointi nahdaan tarkeana toimintona ysigsa saatavuuden ja nopeiden
toimitusten takaamiseksi. Yrityksessa on myds ymet#r varaston hallinnan merki-

tys ja esimerkiksi kiertonopeuksia pidetaan silénall
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9 RATKAISUMALLEJA

Varaston toiminnanohjauksen kehittdminen on taasgauksessa panostus ydinosaa-
misten korostamiseen ajan hallinnan keinoin. Kutempolan ja Vuorten haastatte-
lussa mainittiin, tarkoitus on siirtdd tehokastdatkaa lisdarvoa tuottaviin toimintoi-
hin. Varastointikyky on yksi Ortomat Herpola Oy:temassaolon ehdoista, silla
hammashuollon piirista koostuva asiakaskunta eekgkpitamaan eika halua pitaa
mittavia varastoja itsellaan, vaan se haluaa tiggmia erid lyhyella toimitusajalla.
Asiakas ei kuitenkaan koe saavansa lisdarvoa taijanit varastoonsa tuhlaamista

resursseista.

9.1 Miksi viivakoodit?

Ajatus viivakoodijarjestelmasta kehkeytyi jo ensidisissa keskusteluissa opinnay-
tetyon aiheesta, kun pohdimme tietojen syoton kait&etoiminnanohjausjarjestel-
maan. Viivakoodijarjestelmééan vaadittu panostusvéhainen eikd vaadi infrastruk-
tuuriin juurikaan muutoksia. RFID-jarjestelma ajaaman asian, mutta olisi raikean
ylimitoitettu tamanhetkisiin tarpeisiin ndhden. @frgana ei ole lahetysten seuranta,
eika jarjestelman ole tarkoitus palvella muita kisohdeyritysta. Asiakaskunta koos-
tuu hammashuollon piiristd, seka yksityisella gttkisella sektorilla. He tilaavat

pienia eria eivatka kayta toimipisteissdan minkaigtd tunnistusteknologiaa.

Nykyinen toiminnanohjausjarjestelma tekee viivakieodtuottamisesta erittain yk-
sinkertaista. Lemon Soft —toiminnanohjausjarjeséekykenee tuottamaan omia vii-
vakoodeja tuotenumeroiden perusteella. Nain ollesieetarpeen anoa omaa yritys-
tunnusta ja standardoitua viivakoodia GS1 Finlaydt® koska koodia lukee aino-

astaan sama jarjestelma, joka sen on luonutkin.
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Kuva 11. Toiminnanohjausjarjestelmasta tulosteiittalkoodi

Kuva 11 esittdd Lemon Soft —jarjestelmasta tulasietiivakoodia. Viivakoodin alla

on nakyvissa tuotenumero, jonka alla on tuotteem.ni

Viivakoodijarjestelm& on myds erittain edullinemkanta sen tarjoamaan potentiaa-
liseen hyotyyn nahden. Laadukkaan ja toimintavarfaaarlukijan hinta pyorii noin

200 eurossa. Liséksi viivakoodijarjestelmé on toitawvarma ja luotettava ratkaisu
seka vaivattomasti kayttoonotettava, mikali poljalh toiminnanohjausjarjestelma,

joka tukee viivakooditoimintoja.

9.2 Jarjestelman luominen

Ennen tuotteiden koodittamista testattiin lukijoiatta voitiin varmistua lukijan ky-
kenevan lukemaan toiminnanohjausjarjestelman tonatdéakoodia oikein. Ensimmai-
nen testikappale lukikin koodin virheellisesti jalilla jatti lukematta koodin koko-
naan. Kyseessa oli muutaman kymmenen euron himtdanee. Toinen testikappale
luki puolestaan koodit moitteettomasti. Tavallisef4-paperille tulostettu koodi oli

my0s tulostusjaljeltdén riittdvan hyvaa varmaamtotaan.

Kun lukija ja tulostusjalki oli todettu toimiviksuotiin toiminnanohjausjarjestelmaan
harjoitusyritys, jonka avulla voitiin simuloida tellisia kayttotilanteita. Jarjestelmaa
testattiin muutaman tulostetun viivakoodin avuliatilauksissa ja myyntitilauksis-
sa. Lukija luki koodit vaivattomasti ja nimikkedmiestyvat oikeilla nimilla jarjes-

telm&an. Voitiin aloittaa koodien tuottaminen jakpéleen limaus.
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Koodit tulostettiin A4-kokoisille tarrapaperiarkie joiden tulostuspinta oli samaa
materiaalia kuin normaalissa tulostuspaperissadiotulostettiin yksi kappale per
nimike, silla koodeja ei ole tarkoitus liimata iteetteeseen, vaan tuotteen keraily-

paikalle.

Kuva 12. Viivakoodeja kerailypaikalla

Hankaluutta viivakoodien sijoittelussa tuotti seAeyhdessa laatikossa saattaa olla
useita pienempia laatikoita, joiden sisélla olil&iaseampia eri nimikkeita. Kyse on
hammashuoltotarvikkeista, joten yhteen tarkoituksedity tuotetta 16ytyy seka yla-
ettd alahampaiden oikealle ja vasemmalle puolligssa tapauksissa koodit sijoitet-
tiin pienempéaéan laatikkoon niin, etta nimikkeen &akimi nékyy tarrassa. Muissa
tapauksissa koodi kiinnitettiin kuvassa 12 nakyyamaisen laatikon ulkopaatyyn,
josta se on helppo lukea. Joissain tapauksissaitko@sta saatettiin leikata jopa
tuotteen nimi irti tilanpuutteen vuoksi, silla héidkunta tuntee nimikkeet myds tuo-

tenumeron perusteella.

Viivakoodinlukijan kayttd varastohyllyjen luona kaistiin kaksitasoista karrya ja

kannettavaa tietokonetta apuna kayttaen.
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Kuva 13. Viivakoodinlukija ja kannettava tietokone

IT-tukea pyydettiin luomaan toiminnanohjausjarjéstiin uusi kayttaja nimeltdan
"Varasto”, silla sama kayttaja ei voi kayttaa jatggmaa samanaikaisesti kahdella eri
koneella. Nain tyontekijoiden ei tarvitse sulkeggételmad omalta koneeltaan ennen
varaston koneen kayttdéa. Viivakoodinlukija on kiirkannettavassa tietokoneessa
USB-liitdnnalla. Tietokone ja lukija on sijoitetikaksitasoisen karryn ylemmalle ta-
solle. Karry on tydnnettavissa helposti minne talaavarastohyllyjen valiin. Kuvassa
13 lukija on sijoitettu telineeseensa. Koodin wdida joko asettamalla koodin luki-
jan alle. Tama on hyva kaytanto silloin, kun luet&aodia joka on kiinnitetty pie-
neen laatikkoon. Lukijan voi my@s irrottaa telingelloin hyllyssa tai hyllylaatikon
ulkopééadyssa oleva koodi on helposti luettavissgB4jbhto on kaksimetrinen, joten
silla ylettaa vaivattomasti myos ylempiin kerroksii

9.3 Jarjestelman kaytto

Viivakoodinlukija on onnistuneesti otettu jo kayitd osto- ja myyntitilausten teke-
misessa. Inventaariotoiminto on myos testattu ja goidaan soveltaa seuraavassa

inventaariossa.
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Ostotilaus viivakoodinlukijalla suoritetaan hyllpevalissa aiemmin esiteltya kannet-
tavaa tietokonetta ja lukijaa kaksitasoisen kanpg@élla apuna kayttaen. Tilauksen
tekija kay lapi tietyn tavarantoimittajan tuottemdayllypaikat ja laskee nimikkeen
tilaustarpeen. Erona aikaisempaan malliin on s&,seittupaperia ei tarvita, vaan tie-

to saadaan suoraan jarjestelmééan lukemalla nimikkpeakoodi.
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.7 | Koodi Nimike Liganirmike Maara Toimitettu ks ahirta Ale, fht
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Kuva 14. Ostotilaus Lemon Soft —ohjelmistossa.

Kuva 14 on kuvakaappaus Lemon Soft —ohjelmistdsimikkeen syo6tto jarjestel-
maan viivakoodinlukijan avulla tapahtuu siten, ett@rsori viedaan Koodr
sarakkeeseen ja luetaan viivakoodi lukijalla. Fekena tunnistaa koodin ja naytolle
iImestyy nimikkeen muut tiedot. Seuraavaksi sy@etkannettavan tietokoneen nu-
meronappaimistad haluttu maara ja painetBaterndppaintad. Kursori siirtyy auto-
maattisesti seuraavalle rivillkoodisarakkeeseen. Tamé voidaan toistaa, kunnes ti-
laus on valmis. Tilauksen tekija tarkistaa jokais@m kohdalla, ennen siirtymistaan
seuraavaan nimikkeeseen, ettd nimikkeen tiedotgrénovat oikein.

Tilaus on tdssa vaiheessa jo valmis lahetettavéksittajalle, mutta se jatetaan kui-
tenkin avoimeksi jarjestelmé&an. Lopullisesti tilagk toimittajalle sdhkodpostilla jar-
jestelmasta lahettaa yrityskoordinaattori kuteneskim, jotta toimittajilla on koko-

ajan sama yhteyshenkild yrityksessa, eikd sekaamygéase syntymaan. Muutok-

sena entiseen tapaan on se, etta tieto on yhdeialla syotetty toiminnanohjausjar-
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jestelmaéan ja lopullisen tilauksen tarkistaa henljibka tietdd mita tilauksen on tar-
koitus sisaltaa.

Aiemmin kerroin, kuinka suurimman tavarantoimittajastotilaukseen kului aikaa
noin kolme ja puoli tuntia, joista kaksi tuntia Wuhyllyjen vélissa tilaustarpeiden
kartoittamiseen ja kirjaamiseen ja loput puolitaigintia tietojen syottamiseen jarjes-
telmaan. Ensimmaiselld viivakoodinlukijan kokeilat@la noin puolitoista tuntia
kului hyllyjen valissa, minka jalkeen tilaus oli yj@lmis lahetettavaksi. Ajan saasto
on siis noin kaksi tuntia viikkossa yhden tavaramitiajan osalta. Saastoa tulee viela

jonkin verran lisaa, kun tydteho paranee rutinoisen myota.

Myyntitilausta tehdessad muutos on hieman vahaisganpékyy lahinné koodien Kir-
joittamiseen kuluneen ajan vdhenemisena. Tilaukssittely alkaa edelleen tilauk-
sen saapumisesta joko puhelimitse tai sahkopastitisels kirjoitetaan kasin paperil-

le tai tulostetaan sahkopostiviesti. Tata papesidaan pitad kerailylistana.

Keréilija, joka on yleensd sama henkild kuin mygiatuksen vastaanottaja, kiertaa
hyllypaikat viivakoodinlukijan kanssa listan mukad¢eraillessdan tuotteet karryn
alemmalle tasolle, han samalla lukee nimikkeenakioodin, joka nakyy valittomasti

naytolla aivan kuten ostotilaustakin tehdessa.

o2l Myyntitilaukset 500 o [E1 )
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¥ | Pos Koo Nimike Lisanimike Mars  Tomietiu Yks  dhinta A% <
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7 G 10 ligatuurankathaisu pibti BION max. 016 langalle 1.00 0.00 [kpl 00 -
PHE I ] L
2] | G000 |0 ki | m | m2 | me

Kuva 15. Myyntitilaus Lemon Soft —ohjelmistossa.
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Kerailyn paatyttyd myyntitilaus on jo valmiina jéstelmassa ja lahetys voidaan heti
pakata seka tulostaa kuljetusasiakirjat ja osait@taViivakoodinlukijan tuoma hyo-
ty on lahes mitaton pienissa, muutaman nimikkeeymtitylauksissa, jotka myyja
voi hakea hyllysta suoran laatikkoon ja pakata. tdman koodin kirjoittaminen kay
nopeasti. Suuremmissa myyntitilauksissa hyoty omekidin merkittdva. Tilauksia
tulee paivittain joitain kymmenia, joten pidemmaéiéje aikaa saastyy myds myynti-

tilausten osalta paljon.

Inventaariossa viivakoodinlukijaa ei valttamattavise kayttaa hyllyjen valissa,

vaan toimiston puolella poytdkoneella. Lemon Saoftjelmistosta on tulostettavissa
inventaariolistat myos niin, etta listassa nakyudtteen viivakoodit. Tyontekijat

ottavat oman tuoteryhménsa inventaariolistat jakitsmvat saldojen poikkeamat
omille paikoilleen listassa. Listat toimitetaartdieoneella olevalle tyontekijalle, joka
lukee viivakoodin listasta ja merkitsee muutoksanraan jarjestelmé&an. Tama on
mielestani jarkevin tapa niin kauan kun yrityksesadainoastaan yksi lukija. Jos tai
kun lukijoita tulevaisuudessa on enemman, voi jo&aityontekija kiertdd varaston

lukijan kanssa ja merkita muutokset suoraan j@iesian hyllyjen valissa.

Jarjestelma  Asiakashallinta  Taloushallinto  Logistikka  Henk

AN T
9
=

Tuctekoodi 045-008-00

kolmikarkipibti mediom EQ 0.9mm Dentaumruem:
Varasto 1. Oletus -

0,60
st saldo i

Tapahtuman selite

Hylly b

| Kirjaa H Peruuta ]

Kuva 16. Varaston saldon muutos Lemon Soft —ohmlvssa

Tulevaisuudessa viivakoodinlukijaa voitaneen ké&ytdyos tavaran vastaanotossa.
Tama vaatisi sita, ettd toiminnanohjausjarjestetindaadaan tulostettua ostotilaus-

raportti viivakoodien kanssa, seka sita ostolaskatlaan tavarantoimittajilta ajoissa,
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jolloin tuotteet saadaan hinnoiteltua jo ennen gaagta ja voidaan ottaa suoraan
varaston saldoon saapumishetkella.

Viivakoodinlukijaa testattaessa ilmeni joitain dedla, jotka on otettava huomioon
laitetta kayttaessa. Ensinakin koodia lukiessa anmmistuttava, ettd kursori on oike-
assa kohdassa. jarjestelma toimii samalla perakttkuin se toimisi ilman lukijaa-
kin. Lukija lukee viivakoodin, joka on siis nimikka tuotenumero. Kaytannossa lu-
kiessa tapahtuu samoin kuin kasin kirjoitettaegsakbs kursori on vaarassa paikas-
sa, myos koodi menee vaaradan paikkaan. Onnekgkinmdissa on valiviivat, joiden
ansiosta jarjestelma ilmoittaa virheesta esimerlds kursori on ollut kuvissa 14 ja

15 esiintyvissaMaara-sarakkeissa.

Huomioitavaa on myo&nterndppaimen kayttd. Osto- ja myyntitilauslomakkeissa
lukijan luettua koodin kursori siirtyy automaatsteMaara-sarakkeeseen, josta on
siirryttdva Enternappaimella seuraavalle riville. Mikéli seuraagaliville yrittda
siirtya hiiren avulla, seuraavan koodin lukeminenoenistu. Lukijan olisi saanut
asennettua myos niin, etta lukemisen jalkeen kuscsi automaattisesti siirtynyt
seuraavalle riville. Tama ei kuitenkaan olisi tasggauksessa kaytannollista, silla

yleensa oletusarvona olevia maaria joudutaan muata.

Alun perin viivakoodinlukijaa hankkiessa paadyttiangattomaan lukijaan. Langa-
ton lukija on yhteydessa palvelimiin WLAN-verkolleangattomassa viivakoodinlu-
kijassa on asennettuna Lemon Soft —ohjelmiston mhabsio, joka antaa mahdolli-
suuden muun muassa myynti- ja ostotilauksiin, it&&rmoon ja tavaran vastaanot-
toon ilman erillista tietokonetta. Laite tilattiimutta viel& noin puolivuotta tilaami-
sesta sitd ei ole kuulunut. Laite ja siihen sisétgnobiiliversio ovat myynnissé, mut-
ta ilmeisesti sita ei silti ole vield saatu toimema Ongelmana lienee Lemon Soft —
jarjestelman perusrakenne. Lemon Soft toimii verkdin eli sen palvelimet ovat
muualla ja ohjelmisto toimii asiakkailla interndttgyden valityksella. Langaton vii-

vakoodinlukija vaatii siis toimiakseen erikseenaakettuja rajapintoja.

Mikali langaton jarjestelma jossakin vaiheessa fiywg muuttaa se jonkin verran
edella esiteltyja toimintamalleja. Toiminnanohjaugstelmassa operointi hyllyjen

valissa vaatii ainoastaan kyseisen tiedonkeruakaitilman erillista tietokonetta. Jar-
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jestelma olisi kevyempi kayttaa ja entista liikteebmpi. Varastotilan ollessa kui-
tenkin hyvin pieni ja myds karryn paalla oleva kettavaan tietokoneeseen kytketty
lukija on kayttokelpoinen. Suuremmissa varastoisgaa jarjestelma olisi erittain

epakaytannollinen.

10 TUTKIMUKSEN POHDINTA

10.1 Saavutettu kehitys

Tutkimuksessa saavutettu kehitys edustaa kappaleée8sesitetyn Venkatramanin
porraskaavion toista tasoa, eli sisaista integvemtiHankkeen muutokset liittavat
Ortomat Herpola Oy:n sisdisia toimintaprosessejaejin teknisesti ja toiminnallises-
ti. Tiedonkasittelya on integroitu ja saavutetiedbn kertatallennustoimintoja. Saa-
vutettu kehitys on kuitenkin vasta alkusysays. yksessa uskotaan, ettd uusien toi-
mintamallien vakiintuessa ja henkilokunnan rutinegsa syntyy lisdé keskustelua ja
uusia ajatuksia. Tyontekijat soveltavat tyotapageohjautuvasti parhaiten itselleen
sopivaksi ja jakavat kokemuksiaan. Esittelemannioiamallit eivat siis ole ehdot-

tomia ja lopullisia totuuksia.

10.2 Tutkimuksen luotettavuus

Tutkimuksen luotettavuuden arviointi kuuluu keskeid osana tieteelliseen tutki-
mukseen, silla tutkimukselle on asetettu tiettyjéog ja normeja, joihin tutkimuk-
sessa tulee pyrkia. Keskeisia kasitteita luotetiden arvioinnissa ovat reliabiliteetti

ja validiteetti. (Saaranen-Kauppinen & Puusnhiek@ae?)

Validiteettia arvioidessa pohditaan, onko tutkinpéseva, eli onko se perusteellisesti
tehty ja ovatko saavutetut tulokset ja tehdyt déieoikeita. Virheita tutkimuksessa
voi syntya esimerkiksi virheellisissa nakemyksissditeisiin ja periaatteisiin, seka
siing, etta tutkija esittdd vaaria kysymyksia. Raliteettia arvioidaan sen mukaan,

missd olosuhteissa tutkimusmetodit ovat luotettawigatko havainnot pysyvia eri
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ajankohtina ja ovatko tulokset ja paatelmat johdokamsia. (Saaranen-Kauppinen &
Puusniekka 2006.)

Tahan tutkimukseen luotettavuutta tuovat tutkijavdintojen yhdenmukaisuus kes-
kustelujen sisallon kanssa, sek& keskustelunontialsggy teemahaastattelu, jossa
haastateltavien vastaukset ohjasivat osaltaan dtedah suuntaa, jolloin pystyttiin
valttamaan johdattelevia kysymyksia. Tutkimusmaidia saatiin myods toimin-
nanohjausjarjestelman tarjoamista raporteistalgattista, joiden tarjoama tieto oli

eksaktia ja vahensi ndin riskia virheellisista tufoista.

10.3 Aihe jatkotutkimukselle ja loppusanat

Tutkimuksen edetessa ilmeni myos mahdollinen abiejutkimukselle. Myyntitila-
ukset otetaan edelleen vastaan sédhkdpostitse ialimitse, mikd aiheuttaa turhaa
tiedonsyottoad ja paallekkaisia toimintoja. Jatkkitmuksen aiheena voisi olla mah-
dollisuudet rakentaa nettikauppa, joka olisi synksoitu toiminnanohjausjarjestel-
maan. Nain tilaukset saataisiin suoraan omaarsjatjgdan ja myynti toteutuisi vain
kuittaamalla tilaus l&hetetyksi. Tutkimuksessasilgelvittaa jarjestelman kustannuk-
set, seka asiakkaiden halukkuus ja mahdollisuudgtt&é palvelua. Haasteena on
kuitenkin asiakaskunta, joka koostuu seka julkesetd yksityisestd hammashuol-
losta. Varsinkin julkisen sektorin asiakkaat saattasuhtautua nihkeasti nettikaupan
kayttoon.

Tutkimuksen tekeminen oli erittdin antoisaa, sské paamaara oli alusta asti selva ja
tavoiteltavan kehityksen potentiaalinen hyoty aineisen suuri. Tutkimuksen koh-
teena ollut varaston toiminnanohjauksen kehittamipeistaa paallekkaisia tyovai-
heita, saastaa aikaa paivittaisista, mutta itsesks@arvoa tuottamattomista toimin-
noista ja nain auttaa kohdeyritysta kohdistamaépagostaan todellisiin ydinproses-
seihinsa, kuten myyntiin ja toimittajayhteistydonhkéamiseen, jotka ovat maahan-
tuontiyrityksen koko olemassaolon ehtoja.

Haluan kiittdaéd Ortomat Herpolan Oy:n koko henkilitaa siitd, etta he tekivat tut-

kimuksen tekemisesta miellyttdvaa antamalla karkamdollisen avun ja tuen tutki-
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muksen edetessd. Ortomat Herpolalla on pieni, lahemkinen ja tiivis ty0yhteiso
ja useat vierailuni toimipisteelld olivat mukaviepahtumia ja antoivat omalta osal-

taan motivaatiota tutkimuksen loppuunsaattamiselle.
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LITE 1

TOIMITUSJOHTAJA JUSSI HERPOLAN JA YRITYSKOORDINAATORI
MAARIT VUORTEN TEEMAHAASTATTELUN RUNKO

1. Millaisena néette yrityksenne toiminnanohjauksekytiian?

2. Kuinka toimintojen paallekkaisyys on vaikuttanuityksenne toimintaan?

3. Mita toivotte saavuttavanne toiminnanohjauksen témisella viivakoodi-
laitteen avulla?

4. Mita tyon tehostamisella saavutetulla aikasaastéh@daan?

5. Naettekd varastoinnin tarkeana prosessina liikkatoiassanne?

6. Vapaa sana?



LIITE 2

TOIMITUSJOHTAJA JUSSI HERPOLAN JA YRITYSKOORDINAATORI
MAARIT VUORTEN TEEMAHAASTATTELU

Haastattelin opinnaytety6honi Ortomat Herpola Qimitusjohtaja Jussi Herpolaa
seka yrityskoordinaattori Maarit Vuortea. Pidin si@telun keskustelunomaisena
yhteishaastatteluna, jonka ydinasiat esittelenatdsgussa. Haastattelu suoritettiin
Ortomat Herpola Oy:n tiloissa 25.10.2011 kello 03.0

Itse toiminnanohjausjarjestelméan Herpola ja Vuord&evat melko hyvana. Lemon
Soft -jarjestelma on monipuolinen toimintoineenojainaisuuksineen seka helppo-
kayttoinen. Naytolle saa samanaikaisesti runsai@stia tuotteista. Pienia ongelmia
erityisesti varaston, ostotilauksen ja reskontrétillg ovat tuottaneet péaivitykset,
jotka ovat jostain syysta vaaristaneet tietoja jonkerran. Ongelmia on tuottanut
my0s kielikoodi. Yrityksen omassa kaytdssa kieli saromi, mutta joskus tavaran-
toimittajalle lahetettdvassa englanninkielisesg@onassa nimikkeiden méaarat ovat
saattaneet vaaristya. Muutoin haastateltavat cuairv tyytyvaisia Lemon Soft — jar-

jestelmaansa.

Sen sijaan ongelmia toiminnanohjauksessa on tudttgiivaiheiden paallekkaisyys.
Seka osto- ettd myyntitilauksissa tiedot kirjoigatgpaperilapulle, jonka jalkeen ne
vasta kirjataan jarjestelmééan. Prosessit ovat aii@ad. Lisdksi esimerkiksi ostoti-
lauksia tehdessa virheiden tarkistus on jaanyt N&hsilla suttupaperin perusteella
tilauksia reskontraan kirjaava Vuorte ei voi tietdéko paperin kirjoittanut tyonteki-
ja tarkoittanut juuri kyseisté tuotetta. Virheenhdallisuus on myés suuri, kun kaksi

ihmisté tekee saman tyon.

Uudella viivakoodijarjestelmalla Herpola ja Vuorteivovat saavuttavansa tehok-
kuutta ja ajan saastba tyoskentelyyn seka tarkikukitfausten oikeellisuuteen. Li-
saksi Herpola painottaa, etta vaikka idea viivak@o@stelmaan lahti ostotilauksien
tehostamisesta, myyntitilauksien kasittelyssa gaeah on ehka jopa suurempi. Os-

totilauksia tehddédn muutama viikoittain, kun taagymtitilauksia kasitellaan jopa



kymmeni& paivittdin. Vuorte puolestaan lisda taeltavaksi hyddyksi myos tyon
helpottumisen.

Herpola I6ytda toiminnanohjauksen kehittdmisellissétylle ajalle helposti kayttoa.
Han painottaa, etté tavoitteena ei missaan tapaséasde vahentda tyovoimaa, vaan
kohdistaa tyot oikeasti hyodyllisiin, lisdarvoa tiawiin toimintoihin. "Nain voimme
antaa aikaa myyntiorganisaatiolle, jotta he vokeskittaa tyotaan reaalimyyntiin”.
Myds Vuorte tietéda, mitd saastetylla ajalla tek@stotilauksien kirjaamisessa saas-
tettya aikaa han aikoo kayttdad toimittajayhteisty@hittdmiseen. Tarkoituksena on
saada toimittajat laskuttamaan tilaukset ennen kilaons saapuu fyysisesti. Nain
hinnat voidaan tarkistaa heti tavaran saapuesstiga suoraan vastaan varaston sal-
doon. Lahitulevaisuudessa myds Ortomat Herpola @taushallinnon parissa tyos-
kenteleva yrityssihteeri on jaamassa elakkeelldgijo Vuoritella pitéisi olla aikaa
my0s hanen nykyisille tehtavilleen.

Seka Herpola, etta Vuorte nékevat varastoinninetimiéd prosessina Ortomat Herpo-
lan liiketoiminnassa. Nopeat toimitukset on yksiyksen kilpailuvalteista ja nhopea
saatavuus varmistetaan varastolla. Vuorte liséléd vaaran olevan niin pienta, etta
perinteiset tilakustannukset ovat varsin pienid@eévaran liikutteluun tarvita raskas-
ta ja kallista kalustoa. Herpolan mukaan varaséydyy pitaa riittavasti varsinkin
korkean menekin tuotteille, mutta on huolehdittaat®d kiertonopeus on "vahintaan

hyva, ellei erittain hyva”.

Haastattelun lopuksi kysyessani vapaata sanaaplddanplusi liséata, etta tdman tut-
kielman aihe ja uuden viivakoodijarjestelméan kayttdtto nayttaa selkeasti muutta-
van Ortomat Herpolan toimintatapoja. Han pitadialtkaa hyvana ponnahduslauta-
na toiminnanohjauksen kehittdmisessa. Vuorte kisi huomannut, ettd viivakoo-
dinlukijan ilmestyminen taloon on herattanyt tydaji@éden keskuudessa paljon kes-
kustelua ja uusia ideoita. Han uskookin kayton &umohséé ideoita yha uusista kayt-

tomahdollisuuksista.



