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1 JOHDANTO

Opinnaytetyo perustui Formica IKI Oy:n tarpeeseealysoida hallinnoimansa
tilaus-toimitusprosessin nykytila alihankintavertaisimija Talli Oy:n kanssa.
Paatavoitteeksi asetettiin nykyisen toiminnan as@ihti ja mallintaminen seka
uuden tilaus-toimitusprosessimallin kehittdAmineyd tulosten mukaisilla toimilla

pyritddn valmistautumaan markkinoiden ja sité lkeaatiakastarpeen muutoksiin.

Formica IKI on Pohjois-Euroopan markkinajohtajakeapainelaminaateissa.
Formica IKI Oy:lla alihankintaverkostoineen on miekva markkinaosuus
Suomessa myytavista korkeapainelaminaattiin pevisttukalustekomponenteista.
Vuonna 2007 aloitettiin tilaus-toimitusprosessimik&misprojekti
jatkojalostetoimintojen kehittamiseksi.

Tilaus-toimitusprosessin kehittdmishanke on tastékaavassa molemmille
osallistujayrityksille ensimmainen laatuaan. Prajesteutettiin pAdosin vuoden
2007 aikana. Ensimmainen asiaan liittyva keskudt@idiin Formica IKI Oy:n
paikallisjohtajan Jyrki Mantylan kanssa vuoden 2@@8raskuussa. Tilaus-
toimitusprosessin analysointi ja kehitysprojekti#itiin toteuttaa osana
Teknologiaosaamisen johtamisen ylempaa ammattikdukdututkintoa.

Selvitys valmistui elokuussa 2007, jolloin ehdotusleksi tilaus-toimitusketjuksi
esiteltin Formica IKI:n keskeisille vaikuttajilleeka Talli Oy:n edustajille.
Tutkimuksen tuloksia pyritaan hydodyntamaan toimmkeahityksessa vuoden 2008
aikana.

Talli Oy:n ja Formica IKI Oy:n yhteistyd on syventyt vuoden 2007 aikana
merkittavasti. Taman johdosta Talli Oy on itsest@dva kumppani verkoston
nykytoiminnan kartoittamisessa. Varsin uutena alkgana Talli Oy on myds
potentiaalinen ja kehityshaluinen.



1.1 Opinnaytetydn lahtokohdat

Nykyinen kaytossa oleva tilaus-toimitusketjumahi muotoutunut vuosien varrella
toiminto toiminnolta asiakastarpeen muuttuessaalfsstarpeen muutoksiin on
muutoksilla ketjun toiminnoissa. Vanha toimintamallpysty tayttamaan nykyisin
vallitsevia asiakastarpeita. Toimintamallin suuriaksi ongelmaksi loppuasiakkaat
ovat kokeneet pitkat toimitusajat. Kasiteltavankeston lisaksi ketjuun kuuluu
tukkuliike, joka valittéda tuotteen loppuasiakkailjeista padosa on todellisuudessa
yksittaisia kuluttajia. Tassa tyossa termia loppakes kaytettdessa puhutaan
kuitenkin ketjun viimeisesté suorasta kontaktigtéugkuportaan toimijoista.

Kuluttaja-asiakkaan toimitusaikaoletus on huomatsaMyhyempi kuin
rakennusliikeasiakkaan. Rakennusliike tekee projs&talussa aikataulun, jonka se
pystyy hyvissa ajoin antamaan tilauksensa toinaittdayttoon. Kuluttaja-asiakas
taasen tekee valintansa pitkalti vasta viime hé&ilkalhaluaisi saada keittionsa heti
myyjan luota lahtiessaan, kuten esimerkiksi elektk@atuotteen saa
elektroniikkaliikkeesté usein suoraan hyllysta naksa. Taman tarpeen
tyydyttamiseksi on Suomeen syntynyt noutokeittiontigetjuja, joilla on
varastossaan peruskomponentteja edullisesti jaasbisaatavilla. Perinteisen
keittiokalustetoimittajan valttina on laajempi mstb kattaen lukuisia vari- ja
komponenttimallivaihtoehtoja sek& korkeampi lastatd aatutasolla tarkoitettaan
muun muassa vahvempaa komponentin runkomatergselé kulutuksenkestoltaan
parempaa pintaa tai muilta osin, kuten esimerkiiksteuden sieto-
ominaisuuksiltaan edistyksellisempé&a tuotetta. 3 @psnnaytetydssa kasiteltavan
ketjun padasiakkaat koostuvat perinteisista ké&gtidstetoimittajista, ja kasiteltava
ketju on vain yksittdinen osa Formica IKI Oy:n ralbimien

toimitusketjuvariaatioiden luetteloa.



1.2 Selvitykset avainsanoille

Tilaus-toimitusprosessilkaa myyntivaiheen loppumisesta ja paattyy twottai
palvelun siirtyessa yllapitoon. Tuotteen toimituti siis sisdlladn prosessin vaiheet

tilauksesta toimitukseen.

Tilaaja-asiakagilaa palvelun/tuotteen tuottajalta haluamansagdah/tuotteen ja on

samalla myds hyddykkeen vastaanottaja/kayttaja.

Loppuasiaka®n yleisesti asiakas, jolle/jonka kayttoon palvgiutuote loppujen

lopuksi tulee.

Korkeapainelaminaatton 1ISO 4586-normin mukaisesti korkeapainelaminaattia.
HPL (High Pressure Laminate) on levy, joka muodo$tuitukerroksista.
Kuitukerrokset on impregoitu kertamuovihartseilasjdottu yhteen lammdalla ja
paineella, joka on vahintaan 5 MPa. Levyn toisellanolemmilla puolilla on kerros
tai kerroksia, joiden pinta on koristeellinen. Tetbd kaytetaan yleisesti
kalusteteollisuudessa levytuotteiden pinnoitusniaaéna.

Jalostetuotantojalostetuotannolla tarkoitetaan yleisesti yrityk$aottaman

perustuotteen jatkojalostamista uudeksi tuotteeksi.

Jatkojalostetuotantgatkojalostetuotannolla tarkoitetaan tassa yhtesdlesiakkaan
jalostaman tuotteen (laminaattipinnoitettu levydgamista yksittaisiksi

komponenteiksi (kalusteovet, poytatasot).

1.3 Opinnaytetyon tavoite ja rajaus

Tutkimuksen tavoitteena oli kehittaa yhteistyossiakkaan organisaation kanssa
tilaus—toimitus-prosessia, jonka lahtokohtana olssuraavat toiminnan
lainalaisuudet:

1. Asiakas toimii alihankkijan tuotannon ainoanakaainetoimittajana.

2. Alihankkijalla ei ole omaa myyntiorganisaatiotaan kaikki tutkimuksessa
kasiteltavat tilaukset/tilaustieto siirretaan sabkéti toimeksiantajan
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tietojarjestelmésta alihankkijan tuotannonohjaysgielmaan kiintean
tilauskatkojarjestelméan mukaisesti jaksotettuna.

Tuotannon muuttuessa ja kehittyessa tilaustiedsd@kdi tarvitaan kuvallista
informaatiota lopputuotteen valmistamiseksi toimaktajan tilaaja-asiakkaan
toivomuksien mukaiseksi. TAssa keskeisena haastehéiedonsiirron ja
toimitusaika on mahdollisimman lyhyt, esivalmistela itse tuotannon tehokkuus

mahdollisimman korkea seké toiminnan ja tuotteatulanahdollisimman hyva.

Tutkimuksessa oli tarkoitus tarkastella ja kehititéus—toimitus-ketjua tuotannon
nakokulmasta siten, etta myyntiin/tilauksenkasmelluodut jarjestelmét pystytaan
hyodyntamaan ketjussa mahdollisimman tehokka@stkimustehtavan tarkeimmat
tavoitteet lyhyesti:

Tavoite 1. Selvittaad asiakkaan nykyjohdolle tilaasnitus-prosessin vaiheet ja
mallintaa prosessi visuaalisesti helposti ymmé&ixétin muotoon.

Tavoite 2. Luoda ja simuloida malli, jossa on hyGiagtty nykymallin vahvuuksia,
eliminoitu sen heikkouksia seka huomioitu mahde8is tulevaisuudessa muuttuvia

loppuasiakkaiden tarpeita.

Tehtava rajattiin koskemaan alihankkijaa lahinreévial Formica IKI Oy:n

toimintoja seka Talli Oy:n sisdista toimintaa afikataprosessin viimeisena
lenkkina. Perusteluna rajaukselle kaytettiin killisg aikataulua seka pikaista
muutostarvetta prosessin heikkojen kohtien poistagsia. Naihin edella mainittuihin
toiminta-alueisiin voidaan vaikuttaa nopeasti @anpystytddn myos kehittamaan
hyvin lyhyessa ajassa. Edella mainitut toiminnoatdiséksi hyvin keskeisessa
asemassa jaloste- ja jatkojalostetuotteiden lagdia asiakastyytyvaisyyden

parantamisessa.
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2 OSAPUOLTEN ESITTELYT

Yritysesittelyjen materiaali on kasiteltavien ystgn nettisivuilta lainattua tai
kerattya tekstia.

2.1 Formica IKI Oy

Formica kuuluu uusiseelantilaiseen Fletcher Bugdiumited konserniin.

Vuosittainen liikevaihto on 4 miljardia dollaria 8). http://www.formicaiki.fi.

Formica IKI Oy tuotemyynti toimiFor mica Northern Europe alaisuudessa.
Tehdas sijaitsee Vilppulan kunnassa, Kolhon kylgss$gollistaa 165 henkiloa.
Tehdas valmistaa tunnettua ja arvostettua aitoardakista IKI-laminaattia ja sen
jatkojalosteita seké IKI myy muita Formica Collectilevytuotteita. Entista laajempi
mallisto seka laadukas ja kestava materiaali gtta baatavuus mahdollistaa

kilpailukykyisen ratkaisun loytdmisen laajalle &sia- ja suunnittelijakunnalle.

Korkeapainelaminaatin, IKI-levyn, valmistus alkoolKossa jo vuonna 1952.
Vuosien saatossa IKI-levysta on jalostettu tudteit kayttokohteisiin kuten keittion
poytatasoihin, kalusteoviin, korkean hygienian iraaksen omaaviin kohteisiin
kuten sairaalakalusteisiin ja laboratorioiden tgbgsiin. Tana paivana laminaattia
kaytetaan laajalti myds monissa desing -tuotteissan huonekaluissa.
Valmistettavista levysta tehdaan yksilollisia ergtaotteita, joita 16ytyy mm.
monista lasten leikkipuistoista ja huoneistojeroplirvekekaiteista sekd vapaa-ajan
veneista. Laivateollisuudessa korkeapainelaminaatsuosittu materiaalia. Levyn
kestavyyden ja moninaisen varimaailman lisaksag&da laivojen paloluokitus
maaraykset. Formican sertifioitua levya 10ytyy @en hyttikalusteista ja yleisista
tiloista kuten myds kulkukaytavien seinista. Ergqmiusepéanteollisuuden
taidonnayte on viimeistella levy tuotteeksi, joghdistyy pitkdaikainen kaytettavyys
mutta my0s muotoilun ajattomuus. Kolhossa valmastetmyos puupohjaisiin
runkolevyihin pinnoitettuja taive/suorareuna tyof@yja ovielementteja seka

kokolevyja erityyppisten kalustekomponenttien masdeiksi.
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Formican laminaatin valmistus, rakenne ja laadworgh tayttavat kansainvélisen
korkeapainelaminaattistandardin vaatimukset. Sgkdi kaytdssa on sertifioitu
ISO-9000 laatujarjestelmé ohjaamassa toimintaaldiylle on mydnnetty
Suomalaisen Tyon Liiton Avainlippu-alkuperdismerkéyttooikeus. Sama merkki
on mydnnetty myos Formica IKI Oy:n tyopoytatasoseka keittibkalusteiden oville
ja ovielementeille. Formica IKI:n tuotteiden tartigekayttajaryhmia ovat muun
muassa rakennus-, puusepan- ja keittiokalustetaa8i seka julkisivujen ja

parvekkeiden valmistajat.

2.2 Talli Oy

Talli Oy on 1979 perustettu perheyhtio, jonka tetaion alusta alkaen perustunut
pitkiin luottamuksellisiin asiakassuhteisiin. YHgiokumppaneina on
perustamisesta lahtien ollut monia tunnettuja eppataisia suurketjuja seka
kotimaisia huippuosaajia kalusteteollisuudestao: Htww.tallioy.com

Talli Oy valmistaa vuodessa noin 250 000 kappaletta
korkeapainelaminaattipinnoitettuja komponenttejgagehansia massiivilaminaattiin

pohjautuvia tuotteita.

Korkean laadun takaamiseksi kayte tuotteissa katssa valmistettavaa Formica
IKI korkeapainelaminaattia. Asiakkaan vaatimandgadon yllapitamiseksi ja
edelleen toiminnan kehittamiseksi Talli Oy:n toitaia ohjaa vuonna 1993 IKEA

tuotannon alussa kehitetty laadunohjausjarjestelma.

Talli Oy sijaitsee logistisesti erittain hyvallaikalla Keski-Suomessa Haapamaen
kylassa valtatie 23 varrella. Paaraaka-aineen tt@aija
verkostoyhteistyokumppani Formica IKI sijaitseernvabin 12 km paassa.
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2.3 Formica IKI Oy — Talli Oy alihankintaverkosto

Verkosto koostuu seuraavista toimintokokonaisuti&gisuval):

1.

Formica IKI Oy:n myynti-,

2. Formica IKI Oy:n laminaattituotanto-,
3.
4. Formica IKI OY:n kokonaistoimintaa ohjaavista Idgikatoiminnoista

Formica IKI Oy:n jalostetuotanto- ja

Kolhossa.

Talli Oy:n tuotanto-organisaatiosta Haapaméaelléd jkéostuu kahdesta
erillisestd mutta ristiin kaytettavasta tuotantalgta Ovituotanto ja
Kansituotanto. Lisdksi Talli Oy:n tuotannossa teérdguurin osa Formica IKI
Oy: n laiva- tai muuhun teollisuuteen suuntautusast

projektikomponenttikaupasta.

6. Sisaiset kuljetukset (Kuljetus Onni Kuusisto, V).
7. Ulkoiset kuljetukset hoitaa vuoden 2008 loppuurkkaaulottuvalla

sopimuksella Schenker yhteistyokumppaninsa Kiifatirkanssa.

FOhuetnuoletkuvaavat informaatiovirtaa
"Faksutniolet matenaalivirnaa

Kuva 1, Verkoston toiminnan kuvaus.
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3 TUOTANNON JOHTAMINEN JA OHJAUS

Tuotannon johtaminen koostuu eri osa-alueista.siffenin niihin luetaan:

1. Toiminnan johtaminen

2. Toiminta strategian luominen, yllapitdminen ja kghi Tata osa-aluetta voidaan
kutsua nimell&strategiajohtamisen.

3. Toiminnan analysoiminen.

Toiminnanjohtaminen tarkoittaa paivittaista esimjaskehitystytta seka erindisten
sosiaalisten - ja viranomaisvelvollisuuksien tayiigia. Strategiatasolla tehd&aan
paatoksia tulevista tuotantotoiminnan pitkan ailiavéehitystoimista seka
tuotantoresurssien kayton pitkaikaisesta suuihustig eli mita tai minka tyyppisia
tuotteita tehdaan viiden tai kymmenen vuoden kuautvallitsevassa
taloustilanteessa ja maailmanmarkkinoiden myllesedsa on erittain vaikeaa
muodostaa selkeaa kuvaa tulevaisuudesta. Kaikaftarinalla, myos
tuotannollisella, on oltava tavoite, johon pyrita&fuuten kehitys lakkaa.
Toiminnan analysointi tehdaan erilaisilla mittaegifoita tarkastellaan maaraajoin.
Tarkastelun pohjalta tehdaan tarvittavat toimeniniaedellytysten ja kehityksen

yllapitdmiseksi. (Goward, 1998)

Tuotannonjohtaminen on jaettavissa seuraaviin [hédiy:

- Ihmisten johtaminen

- Prosessi johtaminen

- Kiintedn omaisuuden hallinnoiminen (kiinteistotne@t yms.)
- Sidosryhmasuhteiden hoito.

Nykyaikaisessa tilausperusteisessa tuotannossannmtjohtamisen
erikoispiirteisiin kuuluu jatkuva tuotoksen analy#oja nopea reagointi havaittuihin
puutoksiin. Toinen nykyaikaisen teollisen toiminr@mninaispiirre on osa-
alihankinta, harvassa valmistusyrityksessa tehghgmolta lopputuotteen
komponenteista. Kun merkittava osa tuotannon kémmnatkeistd komponenteista
tulee verkostokumppaneilta, toimitusketjun ohjausglvonta ovat toiminnan

keskeytyméattomyyden kannalta elintarkeita toimiatoj
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Tuotannonohjaus jakautuu myds kahteen osa-aluedsaahireettiseen paivittaiseen
tuotannonohjaukseen seka pitkdaikaiseen kuormieeni el
tuotannonsuunnitteluun. Suunnittelu perustuu jokpdsiteettilaskentapohjaiseen tai
tilaus- ja ennustepohjaiseen kuormittamiseen. Kggettilaskentapohjaisessa
kuormituksessa pyritddn olemassa olevia koneitarkifiamaan mahdollisimman
optimaalisesti. Kuormituksen taustalla on yleenséaysitilauskanta. Tilaus- ja
ennustepohjaisesti kuormitettaessa pyritaan opbmaan tuotantohyddykkeiden eli
ihmisten sek& koneiden kayttd niin, ettd saavuketitmuskantaan nahden paras
mahdollinen tuotos minimikustannuksin monesti vitén, etta kaikki mahdolliset
miestydtunnit saadaan konetehokkuuden kustannaksiftettyd. Tasséa tapauksessa
koneet yleisesti kayvat vain osan aikaa vuorokaadésokkanen ym. 2002, Karrus,
2001, Sharipo ja Heskett, 1985)

Tuotannonohjauksella tarkoitetaan niitd operatiigieli paivittaisia
suunnittelu-, toteutus- ja valvontatoimenpiteitiillq hallitaan

yrityksen resurssien kayttéa tuotantotavoitteegEgisemiseksi.
(Hokkanen ym. 2002)

Tuotannonohjauksen peruslahtokohtana on olemassenlresurssien kaytto
mahdollisimman tuotanto- ja kustannustehokkaastj etta asiakkaan tilaama tuote

toimitetaan laadultaan ja maaraltaan oikeanlaisenaussa toimitusajassa.

Kasittelemassamme prosessissa jokainen yksikkégatitnaa toimintaansa omien
paamaariensa mukaisesti. Tama nahdaan ongelmaetdtiégsyritystasolla kaikki
toimijat ovat sitoutuneet toiminnan kehittamiseemnitta yksittaiset ketjunosat eivat
valttamatta havaitse ketjun strategian vastaigignién vaikutusta verkoston

tuottaman loppuasiakastuotteen laatuun, imagobaljgtavuuteen.

Keith Lockyer esittelee oman nédkemyksensa tuotgohtamisen perustekijoista
teoksessa Production Management vuodelta 1984 yieocktuotannonjohtamisen

perusfunktiot ovat:

1. Ihmiset: tuotanto on alusta loppuun riippuvainemigen panoksesta. Kuten
kaikki tuotteet tuote on mies, mies itse on muattéjykas, omaa taitoja ja
oletuksia.
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2. Tuotteet: Tuote on linkki markkinoiden ja tuotanngilla. Ei riitd etta ihminen
tietdd, mitd han haluaa, vaan tuotannon taytyyaysalmistamaan ihmisen
haluama tuote kilpailukykyiseen hintaan. Muussat#gsessa on mahdollista,
etta ihmisen kiinnostus tuotteeseen lopahtaa, nikéde on hinnaltaan ihmisen
tavoittamattomissa.

3. Ohjelmat: ohjaavat tuotteen valmistusta seka raakeiden saatavuutta. Lisaksi
ohjelmat seuraavat tuotannon tuottaman hyoddykkeetamaan kassavirtaa ja
tuotannontehokkuutta.

4. Prosessit: Prosesseilla tuotetaan tuotteita. Eniiigilla prosesseilla pystytaan
valmistamaan asiakasraataloityja tuotteita, joljiosessien tehokkuuksissa on
huomattavia eroja. Naista tekijoista seuraavat igirskustannuserot pitaa
pyrkia siirtdmaan lopputuotteen hintaan.

5. "Plant” eli uudet tuotteet: Elinkaarensa alussaa¢uotteet jotka saattavat
tietyn ajan kuluttua olla toimintaa yllapitavia tteita. "Plant” tason tuotteiden
valmistaminen ei ole kustannustehokasta elinkaarahssa, mutta mikali tuote
saavuttaa asemansa markkinoilla on panostus atkeya. Tuotannossa pitéaa
aina olla aktiivisia kivijalkatuotteita seka ketskaarensa alussa olevia

mabhdollisia tulevaisuuden menestystuotteita.

Kuten edelld lapikaydyt eri aikakausien teoksisiaritut ajatukset osoittavat,
tuotannonohjauksen ja tuotannonjohtamisen kulmalaigit ole merkittavasti

muuttuneet vuosien varrella.

- Tuote pitdisi aina pystya tekemaan nopeammin, haivalla ja
korkeampilaatuisena.

- Tuote pitaisi olla jo tuotannossa siind vaiheekaa,tarve tuotteelle syntyy.
Useimmiten tuotekehitysprojekteissa havaitaan easire ja tdhan pyritaan
kehittdmaan sopiva tuote.

2000-luvulla erityisesti elektroniikka- ja matkagmlinteollisuuden
tuotekehitystoiminnot ovat pystyneet kehittamaé&otiteita, joille tarve luodaan

markkinoinnin keinoin vasta siina vaiheessa, kunewn jo valmis tuotantoon.

Kaytannon organisaation luomisprosessit lahtewaiilysesti tarpeesta muokata

olemassa olevaa organisaatiota joko nykyisen taiamnrtehostamisen tai toiminnan
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muuttumisen vuoksi. Tuskin koskaan paastaan muachastn organisaatiota
puhtaalta poydalta esittamalla kysymys: jos minallai mahdollisuus luoda taysin
uusi organisaatio, miten sen tekisin? Kuten seusaa\kirjallisuuslainauksissa
iimenee, my0s organisaation muodostamisen proalss toiminnan
perustekijdiden tunnistamisesta. Organisaationntaes suunnittelu lahtee
toiminnan paamaarien ja tavoitteiden maarittamégsedtganisaation muodostamisen

peruskysymykset ovat (Coward, 1998):

Yrityksen funktio?
Yrityksen tuotteet ja palvelut?

Organisaatiomatriisin muoto?

w0 NP

Kuva yrityksen toiminnoista ja niista muodostuviktekonaisuuksista?

Kun vastaukset edeltaviin kysymyksiin on loydettyidaan ryhtyd muodostamaan
organisaatiota, joka palvelee yrityksen pyrkimykaidavoitteita parhaalla
mahdollisella tavalla. Organisaatiorakenteet vaid@a&aa kahden tyyppisiin,
toiminnallisiin — ja tuoterakenteisiin. Tassa ty@gssitellaan paasaantoisesti
organisaation toiminnallisia rakenteita koskemaitderakenteeseen. Yrityksen
toiminnalliset perusrakenteet ovat:

1.Myynti

2. Tuotanto

3.Taloushallinto

4.lhmiset

5.Insinodritaito

6.Suunnittelu

7.Huolto ja kunnossapito
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Koko yrityksen organisaatio rakennetaan naidentfamen ymparille. Tassa tydssa
kasitelladn paasaantoisesti myynti-, tuotantohfaisfunktioita. Organisaation
muodostamiseen patevat vastaavat peruslainalaiskuiidogistisen systeemin

luominen (Shapiro ja Heskett, 1985):

Logistisen prosessin luominen edellyttdd komprasmss "lehmén
kauppojen tekemistd, koska yksi prosessi ei vdét&hikkea ja silla ei
voida palvella kaikkia toimintoja ja niiden tarpaitSamat

reaalimaailman lainalaisuudet koskevat myds tuaiginfestelmia
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4 PROSESSIT JANIIDEN KUVAAMINEN

Prosessilla tarkoitetaan tuotteen tai palvelunaniatketjua, jonka aikana tuotteesta
tai palvelusta muodostuu loppuasiakkaan tarvitseydayke tai palvelu.
Kokonaisprosessilla kuvataan tuotteen matkaa astialeen muodostumisesta
tuotekehityksen ja tuotannon kautta logististemtoiojen valittamana
loppuasiakkaalle. Osaprosesseina voidaan kasyiediitéisia tuotannon tai

logistisen toiminnan osia, jotka muodostavat oraahinnalliset kokonaisuudet ja
joiden toiminnot on yksilditavissa. Kokonaisprosésmstuu useasta yksittaisesta
osaprosessista ja ndiden yhteistoiminnasta. Pirmséssn nykyisin suosittu tapa
mallintaa asioita yksiselitteisesti niin, etta kaigrosessin toiminnot voidaan havaita

ja analysoida yksittaisina kokonaisuuksina.

Prosessin mallintamisessa voidaan kayttaa yksiakeettua laatikkomallia (kuva 2).
Malli on kayttokelpoinen kuvattaessa yksitasoistaspssia jossa ei ole ristikkaisia
prosesseja. (Kakeld, 2005)

Osaprosessit

FPaaprosessit

Kuva 2. Prosessin kuvaaminen / Laatikkomalli.
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Prosessin visuaalisessa esittamisessa voidaad&agitos ns. kalanruotomallia

(kuva 3), jolla ilmaistaan osaprosessien yhteyé@pposessiin. (Kakela, 2005)

T

Kuva 3. Prosessin kuvaaminen / Kalanruotomalli.

Prosessoinnilla haetaan yleisesti seuraavia ylsigttbja prosessin toiminnoista:
e Kustannusten muodostuminen: Aika ja padomakustannus
¢ Vaikutus prosessin kokonaiskestoon

e Kriittisyys kokonaisprosessin toiminnan kannalta.

Tassa tydssa prosessiajattelun avulla kasitella@ambsaysprosessia, jossa asiakkaan
tilaama tuote pyritd&dn tuottamaan mahdollisimmapeasti ja kustannustehokkaasti

korkealaatuisena.

Arvonlisdysprosessi kattaa kaikki ne toimenpitédtako sen
toimintoketjun, joka tarvitaan l&ahdettaessé asiaddkdarpeista ja

paadyttdessa asiakkaan tarpeiden tyydyttamiseemnjga 1998).

Koska prosessiajattelua on helppo kayttaa reaairfprmaatioprosessien
tarkasteluun, soveltuu se erityisen hyvin tuotajadegistiikkatoimintojen
analysointiin. Tilaus-toimitusketjun toiminnoista foimintojen valisista
riippuvuuksista voidaan rakentaa visuaalinen esjojia kuvataan tuotannolliset ja
toiminnalliset sek& logistiset prosessit yhdesséakjassa. Talla tavalla saadaan
havaintoesitys toimintokohtaisen tarkastelun po$ijakdssa opinnaytetyossa
kasiteltavasta ketjusta muodostettiin toimintokyadakonaiskuvan

selkeyttdmiseksi tutkimuksen molemmissa vaiheissa.
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Keskeisimpina ongelmina prosessien kuvaamisesdayksitaisten prosessien
valisten rajapintojen maarittaminen, seka rajapsswaiheutuvien kustannusten ja
aikavaikutusten mittaaminen. Osaprosessoinnisg@wgana on myos se, etta
yksittaisen prosessin tehokkuuden kannalta mevkittéoiminnot voivat olla toisen
osaprosessin hallinnoimia. Esimerkiksi tuotantogssgssa tuotantosolun
tehokkuuden kannalta tarkea siirtokalusto on ygs&dogistiikkaorganisaation

ohjauksessa, eika palvele kokoaikaisesti tuotahtaso
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5 TILAUS-TOIMITUSPROSESSI

5.1 Yleista

Tilaus-toimitusprosessi alkaa asiakastilaukseskapjpuu loppuasiakkaan maksettua
laskun (ja reklamointiajan paatyttyd). Yksinkerésisa tilaus-toimitusketjussa on
mukana tilaaja-asiakas ja myyja/valmistaja. Nyky#dillitsevassa
kaupankayntimaailmassa tallaiset ns. suoramyyiuiketvat harvinaisia. Usein
ketjussa on ostajan ja myyjan liséksi ainakin ulkamen tuotteen tai hyddykkeen
valmistaja seka kuljetuksesta vastaava osapuolnifiatkaisimmillaan ketju voi
koskettaa jopa kymmenien ehké jopa satojen toidejpitoimintaa ennen kuin
loppuasiakas on saanut ostamansa tuotteen kaydtoopgillisessa
tilaustoimitusprosessissa (kuva 4) ydinprosesdiopuolisia ovat kuljetus- ja
logistiikkapalveluja tuottavat yritykset seka yk&isia komponentteja
lopputuotteeseen valmistavat osatoimittajat. Viglé@en liséksi toimijoina voi olla
rahoituslaitoksia ja erilaisia informaatiokanavikpitavia tahoja, joilla on
vaikutusta esim. tilaus-toimitusprosessin lapimehen.

Tilauksan
VaStIAN0to -
tarkistuksineen

Tilaukszn

. . x tako
Tilavzohjautiva | Tilauksen vahvistus

FIT ] [ — ja toimitusajan  |—————— —
| midrittely ﬁ
- - L3

Warasto-ohjautva Asiakas
i tuctanta
* Toimitus ja Vastaanotto ja
Tustanto o Kuljstus * miahdollinzn o varastosaldojen
asennus paivitys
. F Y
.| Pakkaus ja
kerdily o Laskutus

Kuva 4. Tyypillinen tilaus-toimitusprosessi jossanimat viivat kuvaavat materiaali-
ja vaaleat tietovirtaa. (Blomqvist, 2002)

Tilaus-toimitusketjun analysointitarve l&htee yes8 tarpeesta tehostaa joko
liketoimintaprosessia kokonaisuudessaan tai sgtydi itsendista osaa. Tama
opinnaytetyo perustuu liiketoimintaprosessin katanktiittisen osaprosessin

tehostamiseen.
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Osaprosessin tehostamista suunniteltaessa onthagkiirkkaan millaisia
vaikutuksia prosessin kehittamisella voi olla ltdenintaprosessin

kokonaistoimivuuteen, sen tehokkuuteen seka kusstan muodostumiseen.

Tilaus-toimitusprosessin kuvaus on aina yksilotinganteesta ja toimintatavoista
rippuen. Osuva tapa toimitusketjun perusidearté@siseen on tilaus-
toimitusketjujen teoreettiseen tutkimiseen ja miadimiseen perehtyneen Jouni Sakin
lyhyt ja ytimekas kuvaus toimitusketjusta (Sakkip2):

Toimitusketju kulkee yhteen suuntaan raaka-ainekitd lopulliselle
kuluttajalle.

Sakki kuitenkin muistuttaa kysynnan merkitysta tibisketjussa alkuun panevana
voimana. Tassa opinnaytetydssa kasiteltavassaksgssa ei keskitytd kysynnan
muodostumiseen sinallaan, vaan lahdetaan siitiasihkkaan tilaama tuote
pystyttaisiin tuottamaan mahdollisimman kustanrnusk&aasti ja

asiakastyytyvaisyytta lisdavasti.

Tilaus-toimitusprosessin maarittely perustuu useateriaalivirtoihin ja niiden
hallintaan. Tilaus-toimitusprosessiin on kuitenkitettava tarkeiné osina tiedon
siirto ja likkuminen kahden suuntaisesti ketjuss&é inmisen merkittava panos
ketjunosana ja sen hallitsijana. Prosessin al@dfeepa voima on kysynta, joka on
joko jo olemassa tai se muodostetaan. Kasiteltaviagmuksessa erityisesti tiedon
siirto ja sen keraaminen oikea-aikaisesti prosdgsitisissa pisteissa (kaytettavissa
muodossa) nayttelee merkittavad osaa kokonaistoanikehityksen kannalta.
Nykymallissa, sahkoisen hallintojarjestelman puegga, ihmisen merkitys tiedon
siirtdjanad seka kasittelijana on merkittava (Kar2&01, Bagh ym. 2000, Sakki,
2001).

Tilaus-toimitusketjun palvelutason yllapitamiselarastointiin panostaminen ja
varastonhallinnan tehostaminen tuottavat useastniattavia hyotyja ketjun
kokonaistoiminnan kannalta. Varastoinnin ja varsiointojen vaikutus
toimitusketjun kokonaiskustannusten muodostumaamenkittava.

Tassa opinnaytetydssani kasitellaan varastoinaegfiatasolla niin, etta kaytossa

olevaa mallia verrataan teoriatasolla kustannudesithalvempaan varastointi
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vaihtoehtoon ja pyritdan samalla [6ytamaan apogéh varastotason
maarittdmiseen tehostamalla ja keskittamalla infahon kasittelya ketjussa.

5.2 Tilausohjattulogistiikka

Kasiteltdvassa tilaus-toimitusprosessissa pyrisdigiymaan varasto-ohjautuvasta
mallista tilausohjattuun malliin. Siin& varasto#awote ei ole valmis sellaisenaan
toimitettavaksi asiakkaalle, vaan vaatii jatkokéby ja yksilointia.

Malli tallaisenaan ei tayta taysin tilausohjautuvaallin maaritysta, mutta on
sovellus tilausohjautuvasta toimitusketjusta. T8lalojaus tarkoittaa lopputuotteen
tuotannon tai kokoonpanon aloittamista tilaukseapsanisen jalkeen. Tyypillinen
esimerkki tastd on autoteollisuus, joka tuottasétéiyja tuotteita

massakomponenteista. TA&méa on tavoitteena myoekasidssa ketjussa.

Tilausohjattu logistiikka toimii pelkistetyimmill&éniin, etta mitddn osaa tai
puolivalmistetta ei ole valmiina tilauksen saapumikelld. Tama on nykypaivana
harvinaista. Tilausohjattu logistiikka ja sen sdwedet perustuvat osa tai raaka-
ainevarastoihin ja niiden palvelutason yllapitararssiedettavan toimitusajan
turvaamiseksi. Taman vuoksi kutsuisinkin tilausohj@an logistiikan kaytannon

tuotantoprosessin versiota mieluiten nimella osastarohjautuva logistiikka.

5.3 Tilaus-toimitusprosessin (ketjun) johtaminen

Ihmisen rooli tilaus-toimitusprosessin ohjauksessanerkittava. Monesti ihminen
toimii ketjun kriittisissa pisteissé kiinteassa katissa seka tavaran toimittajiin etta

tuotantoon.

Ihmisen tapa toimia ratkaisee lopputuloksen.
(Sakki, 2001)

Tilaus-toimitusprosessin johtaminen ja toiminnattaaminen vaativat, erityisesti
pitkissa ketjuissa, mittareiden luomista. Tilausritusketjun johtamista kuvataan
Mmuun muassa hain: Logistisen prosessin johtamindqum lentokoneella

lentadminen, lentdja tarvitsee koneen lentdmiseettamavigoimiseen monia eri



24

tietoja. (Sakki, 2001) Prosessin mittaamiseksiitaan seka ulkoisia etta sisaisia
tehokkuudenmittareita. Sisdisen tehokkuuden mitkamaitataan toiminnan
kannattavuutta, taloudellisuutta ja tuottavuutta.

Ulkoisen logistiikan mittaamisen kannalta tarkéy&ymyksia (Sakki, 2001):
*Kestaako toimitus- ja lapimenoaikamme vertailun?
*Miten tavarantoimittajamme vaikuttavat lapimenaaknme?
*Kuinka asiakkaamme kokevat meidét?
*Mika on asiakastyytyvaisyys ja mika on tuotteideenja
toimintamme kustannusvaikutus heille?
*Kuinka tavarantoimittajamme kokevat meidat?
*Olemmeko yhteistyohalukkaita?
*Onko kanssamme helppo asioida?
*Miten toimintamme ja omat vaatimuksemme vaikuttava

ostohintoihin?

Tilaus-toimitusprosessin johtamisen on oltava sélkédallittua ja suoraviivaista.
Tilaus-toimitusprosessin johtamisen perusideologidaan hakea
prosessiajattelusta. Prosessiajattelussa keskdiaj@na on toiminnan vaiheiden
keskinaisten vaikutteiden tuntemus. Tama vaatiaasvihkiytymista. Johtaminen
ilman perusteellista toiminnan tuntemusta on muwkitekuin purjeveneen

kuljettaminen ilman perasintd; eteenpain paastaata suunnan maaraa joku muu.

Koska logistiikka on reaaliprosessi ja samalla yhirmatiivisempi,
on prosessiajattelusta tullut yha keskeisempi kketottaa logistisia
toimintoja(Karrus, 1998).

Nykypaivan tilaus-toimitusketju ulottuu yleensamnmonen erillisen toimijan
toimintaan, ettéd sen hallitseminen ilman asiannai&dietoteknisia ratkaisuja on
kaytdnndssa mahdotonta. TAman vuoksi kriittisehitb@jat ja toimijat ovat
useimmiten toisiinsa yhteydessa toiminnanohjategte|man kautta. Yleisesti tdméa
tapahtuu niin, etta toimittaja tai logistiikkayhdgiokumppani kayttaa padmiehen
tietojarjestelméé osana omaa toimintaansa. Verkostppanit suorittavat

paamiehen toimintaa helpottavia ja nopeuttavialkgia suoraan paamiehen
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tietojarjestelméaéan omilla kayttajatunnuksillaanaralla ohjelmiston toimivalta-
alueella.

Yhteistydn syventyessa edella mainitulle tasolleytaan jo erittain kiinteasta
yhteisty0sta, joka perustuu huomattavaan luottaserksTaman tyyppinen kiintea
tilaus-toimitusketju pitéisi sinallaan olla helppbjata seka johtaa. Kun yritysten
paivittaisissa toiminnoissa paastaan lahelle toysgyksen toimintoja, ongelmia
saattaa ilmeta yhteistyota purettaessa. Mikalyksiella on useita yhteistyoyrityksia
saattaa sdannollisesti paivitettavien tietojarjesen maara kasvaa kohtuuttoman

suureksi.
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6 OPINNAYTETYON AINEISTO JA MENETELMAT

Opinnaytetyon aineisto keréttiin nykytilannekamiisen osalta haastattelemalla
tilaus-toimitusprosessin kehityksen kannalta keske# tehtavissa tyoskentelevia
henkiloita seka projektiin osallistuneita ylempedntinenkiloita. Erityisesti
nykytoiminnan kannalta kriittisissa rooleissa toiman henkildiden kanssa
keskusteltiin toiminnan nykytilan ongelmista jaltékerattiin ideoita uuden mallin
kehittdmisen pohjaksi. Ylempien toimihenkildidemkaa keskusteltiin heidan
nakemyksestaan uuden mallin perusléahtokohdistdaokiasprosessin aikana
torméttiin useaan otteeseen siihen perustekijdtinkasiteltdva prosessi nayttelee
joidenkin tuotannon osien osalta erittain pientdieokokonaistuotannosta. Tama
aiheuttaa vaaristymia muun muassa tuotantojarjsstyNaiden haastattelujen seka
allekirjoittaneen oman toiminnan tuntemuksen peeitd laadittiin ehdotus uudeksi

tilaus-toimitusketjuksi.

Teknisesti tutkimus suoritettiin kahdessa vaiheeBsgimmaisessa vaiheessa
kartoitettiin tilaus-toimitusketjun nykytila sek&atiinnettiin nykymalli
vuokaaviokuvaksi. Toisessa vaiheessa suunniteitigl teoreettinen tilaus-
toimitusketjumalli, jonka avulla nykyisessa marldtilanteessa ja vallitsevalla
asiakaspohjalla ketjun toiminnoista pystyttaisirosutumaan paremmin seka
tehollisesti, laadullisesti etta hallinnallisegtrojektin aluksi pidettiin
projektipalaveri, johon osallistuivat Formica IKlanganisaatiosta keskeiset
esimiestason toimijat sekd Talli Oy:sta toimitusgé ja logistiikkapaallikko (Liite

1. poytékirja palaverista).

6.1 Tilaus-toimitusketjun nykytilankartoitus

Tilaus-toimitusketjun nykytilankartoitus aloitettiedell& mainitulla
projektipalaverilld, jossa maaritettiin tavoitteaikataulu ja yhteyshenkilot kriittisten

toimintojen nykytilan kartoittamiseksi.
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6.1.1 Myyntitoiminnot

Yhteyshenkildiden haastattelut aloitettiin myynitiinnoista. Yhteyshenkilona
toimineen asiakaspalveluvastaavan haastatteluskaykgin tilauksen
vastaanottamiseen ja tilauksen kirjaamiseen ForiHica
toiminnanohjausjarjestelmaéan (as400 / Solteq).Ksisiéeskusteltiin tilauksen
syottamisen kannalta keskeisistd muuttujista akkgen toiminnan ja alihankkijan

kayttaman tuotannonohjausjarjestelman kannaltée(Rii poytakirja palaverista).

Keskustelujen ja selvityksen pohjalta tehtiin isgtgkuva 5) toimista, jotka ovat
myyntitoimintojen kannalta keskeisimmat tarkasteluieet tilaus-toimitusprosessin

nykytoimintamallissa.

Ohjeistuksen puute
Ruuhkapiikit—tilauskatko

Sahkoisen tilaustiedon puute
Sisalloltaan epaselvattilaukset
Reklamaation aiheellisuuden toteaminen

Kuva 5. Keskeiset ongelmat ja muutostarpeet / mitgiminnot.

Ohjeistuksen puutteella tarkoitettiin 1ahinna tuakenteeseen seka tuotantolinjan eli
alihankkijan valintaan liittyvia epaselvyyksia, gein vuoksi tilauksen syottaminen
tuotantotilaukseksi jarjestelmaan viivastyi. Naidemelmien ratkaisemiseksi
toivottiin selkeda ohjeistusta hyvaksyttavista ewnakenteista seka selkeaa tuotejakoa
tuotantolinjojen eli alihankkijoiden valille.

Tilauskatkoon painottuva tilausten saapuminen koedtressitekijaksi, jonka
seurauksena virheiden maara tilausta syotettaess@éik Myds tyon mielekkyyden
koettiin karsivan ajoittaisesta tdiden pakkautustae

Edelliseen kohtaan yhdeksi ratkaisuksi toivottémlsdisen tilaustiedon méaaran
lisaantymista. Suurimmille asiakkaille toivottimtamaattista tilausputkea, eli
tietojarjestelméayhteytta asiakkaan tilausjarjeséglna Formica IKI:n
toiminnanohjausjarjestelman valille, jonka kautkaustieto olisi mahdollista ottaa



28

vastaan sahkoisessa muodossa ja siirtaa se helaoifa rakennetarkistuksen
jalkeen suoraan tuotantotilaukseksi.

Tilaussisallon epaselvyyksien selvittaminen koettyiota hankaloittavaksi tekijaksi.
Talla tarkoitettiin epaselvasti kirjoitettuja mitt@ tyostdohjetietoja. Ongelma
koskee lahinna faxilla tai puhelimella vastaanofattilauksia.

Reklamaation aiheellisuuden toteaminen koettiinkespalvelussa vaikeaksi ja

asiakaskontaktin yllapidon kannalta negatiiviselssaksi.

6.1.2 Jalostetuotanto ja materiaalihallinto

Myyntitoimintojen selvittamisen jalkeen haastatelfrormica IKI Oy:n
Jalostetehtaan keskeisia henkiloita tydnjohtajaagéannonsuunnittelijaa seka
alihankinnan raaka-ainehuollosta ja varastoisttagasa (Liite 3 poytakirja
palaverista). Keskusteluissa paneuduttiin seké&tioteknisiin rajoitteisiin etta
Formica IKI Oy:n sisaisen logistiikkan haasteisiin.

Keskustelujen ja selvityksen pohjalta tehtiin isgtgkuva 6) toimista, jotka ovat
tilaus-toimitusprosessin nykytoimintamallissa jaé&dgotannon ja
materiaalihallinnon kannalta keskeisimmat tarkaistteet.

+,
...

Raaka-aineen kulutuksen seuranta
Raaka-aineen kulutuksen kohdistaminen
Tilaustiedon sahkoistaminen
Verkostotilausten osuus kokonaistuotannosta
Puutekierrosjarjestelman puute

Olemassa oleva konekanta:
& Massalinjat, asete ajat pitkat
& Sdadettavyys

e

*'

e

*

e

*

L

*

*'

+.
0.0

Kuva 6. Keskeiset ongelmat ja kehitystarpeet Si@tiotanto ja materiaalinhallinta
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Jatkuvista tuotannollisista tai laadullisista l#gtéa johtuen raaka-aineen kulutus on
aina optimoitua kulutusta suurempi. Koska nykyrsali osa materiaalista tulee
tuotannosta ja osa varastosta, raaka-aineen ksknukohdistaminen
asiakastilaukselle on taysin mahdotonta. TAméa udi&a huomattavasti luotettavan
jalkilaskennan tekemista. Tilaustiedon sahkoist@miauttaisi myos
materiaalikulutuksen optimointia, koska silloinviéiava tieto materiaalin
kulutuksesta olisi heti reaaliaikaisesti materfzalinnon kaytettavissa eika vasta
jonkin aikaa tilauskatkon (kirjausviive jarjestelam jalkeen.

Verkostotilausten osuus Jalostetehtaan viikkotuaiata on valitettavan pieni. Tasta
johtuen satunnaisia yksittaisia tuotteita joudutekemaan tuottavan tuotannon
valissa, mika aiheuttaa materiaalin yksittaiskéabjtt lisd&ntymista.

Puutekierrosjarjestelmén puuttuminen normaalisteittaisesta
tuotantosuunnitelmasta aiheuttaa puolestaan tusttmtlaatuvirhetta havaittaessa
lukuisia yksittaisia toimia virheen korjaamiseRgksittaisia virhetapauksia
tuotantoeraa kohden voi olla useita ja niista dineat toistuvat muutokset tuotanto-
ohjelmassa aiheuttavat kokonaistuotannon lapimanognymista suunnitellusta.
Olemassa oleva konekanta on suunniteltu tuottamaarma sarjoja
laminaattipinnoitettuja jalosteita mahdollisimmahdkkaasti, eika néin ollen
kaikilta osin sovellu nykyisenlaiseen yksittaisatuptantoa lahentelevaan
tuotantomalliin. Ta&ma ongelma koskee erityiseshieadkintaverkoston tarpeeseen
tehtavia tuotantosarjoja.

6.1.3 Tallin toiminnot

Tallin toimintojen kannalta keskeisten muutos- gdikystarpeiden maarittdmiseen
osallistuivat Téalli Oy:n tuotannonesivalmisteluktttiontasotuotannon osalta
vastaava henkilo ja Talli Oy:n tuotannollisestartiminasta kokonaisuutena vastaaval
logistiikkapaallikko. Talli Oy:n logistiikkapaallikd vastaa myos asiakassuhteen
yllapidosta ja osallistuu aktiivisesti laadullisgartuotannolliseen toiminnan
kehittdmiseen yhdesséa Formica IKI:n kanssa.

Selkeasti keskeisimmaksi asiaksi nousi keskustsluisateriaalihuollon
aikataulutus, joka koettiin alihankkijan perspeksia katsottuna jokseenkin
haastavaksi. Taman lisaksi huomiota keskustelsiasat kiintea
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tilauskatkojarjestelma ja siitd johtuva kuormitukspatasaisuus kaikissa prosessin
toiminnoissa ja tasta seuraavat lieveilmitt, eskikesr tilauskirjausvirheet.

Keskustelujen ja selvityksen pohjalta tehtiin isgtgkuva 7) toimista, jotka ovat
tilaus-toimitusprosessin nykytoimintamallissa jaé&dgotannon ja
materiaalihallinnon kannalta keskeisimmat tarkaistteet.

**Kiintea tilauskatko jarjestelma
**Raaka-aineen saatavuus
***Raaka-aineen laadulliset ongelmat
s Epatasainen tuotannon kuormitus

**Erillisohjelmoitavien tuotteiden maara
s»*Tilausepaselvyydet

* Tuotantohavikin paikkaaminen
*#+*Puutekierros ja materiaalin saatavuus

Kuva 7. Keskeiset ongelmat ja kehitystarpeet T &diminnot.

Kiintea tilauskatkojarjestelmé aiheuttaa epatasaismrmituksen tuomia tuotannon
[&piviennin- ja resurssien kayttoon liittyvia onged. Lisaksi kiire aiheuttaa
tietenkin ongelmia niin tilauskirjauksessa kuin era&ali- ja
tuotantotoiminnoissakin.

Raaka-aineen saatavuus on ongelma niiden loppetdeit osalta, joiden raaka-
ainetta ei ole varastossa. Raaka-ainetoimituksBmis@spéaiva on sama kuin
lopputuotteen vahvistuksentoimituspaiva alihankkijaotannossa.

Raaka-aineen laadulliset ongelmat kuuluvat aintatumlliseen tuotantoon, koska
110% laatua ei kannata tuotannollisesti valmisEaatrimpia ongelmia ovat
laminaattipinnan naarmuuntuminen kasiteltdessidatettdessa seka piiloviat
kuten taivutetun reunan onttous ja pintalaminagtilainen kayttaytyminen
tyostettdessa.

Epatasainen tuotannonkuormitus ilmenee erityissigkotasolla. Kiintedkatkoinen
tilausjakso antaa aina tilausvahvistukselle toisajaksi perjantain. Tuotantoketjun
alkupaa kuormittuu suuresti alkuviikosta, jollomasliaan tilauksia tuotantoon asti.
Tuotantoketjun loppupaan toiminnoilla ei tuolloile &uormaa lainkaan.
Loppuviikolla tilanne on pain vastainen, alkupa@a tyhjaa ja loppupééssa

kuormitus on puolestaan suuri.



31

Erityisesti keittionpodytatasoissa vakiomallistokapuolisten tuotteiden
lisdantyminen aiheuttaa tuotannon aloituksen vijwaada, koska tietyn tyyppisesta
raaka-aineesta tehtavat tasot pyritddn raaka-gim@@nnin vuoksi tekemaan
kerralla.

Tilausepaselvyydet aiheuttavat vastaavia ongelmia érityistuotteet. Raaka-
ainetyyppia kohden joudutaan tekeméaan useita gggfa, koneet ja tuotanto saadaan
pidettya kaynnissa. Talléin havitaan tehokkuudess@s lopputuotetta valmistetaan
puutteellisilla tiedoilla, otetaan mahdollisesskii tuotteen laadun osalta
Tuotantohavikki ja puutteet aiheuttavat tuotantotdéduuden heikkenemista ja
lisdavat kiirettd toimitusjakson lopussa. Kaikkotieet, jotka on mahdollista
valmistaa, valmistetaan, vaikka tuotantotehokkwumsjshdosta laskisikin. Tama
tarkoittaa pahimmassa tapauksessa useita puutsdgseryhta toimitusjaksoa
kohden. Liséksi puutteista johtuvan toimistotyosgdvittamisen lisaantyminen
suuntaavat toimistotyon resursseja ei-tuottavaahdwy.

6.2 Tilaus-toimitusketjun mallinnus

Tilaus-toimitusketjun mallinnuksessa pyrkimyksetidrauodostaa toimintojen
riippuvuussuhteita ja prosessin vaiheita mahdaliman yksiselitteisesti kuvaava
vuokaavio. Tilaus-toimitusketju on tassa vaiheesadlinnettu
rinnakkaisorganisaatiomalliin erillisten hallinntinrganisaatioiden ja niiden
valisten riippuvuussuhteiden havainnollistamiseaksi. Keskeisena ajatuksena oli
havainnollistaa eri osastojen (tassa tapaukseséa kahden eri yrityksen) valisen
informaation ja materiaalin kulkua ja selvittag@niketjun toiminnan kannalta

heikoimmat kohdat.

Mallinnuksen kannalta keskeisiksi toimintalohkoikalittiin alla luetellut toiminnot.
Luetteloinnin yhteydessa on mainittu kunkin lohk@skeisimmat tehtavat tilaus-

toimitusketjussa. Toiminnot:

1. Formica IKI Oy:n myynti; asiakastilauksen vastasainen seka

asiakaskontaktin yllapitaminen tilaus-toimitusprsse 1api.
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2. Formica IKI Oy:n materiaalihallinnon toiminnot; koisenkin tilausjakson
materiaalikulutuksen maarittaminen, raaka-ainegmdkéteoreettinen optimointi
seka materiaalivarastojen hallinta.

3. Formica IKI Oy:n tuotanto; raaka-aineen valmistigtaerastaaminen joko
suoraan tilausjakson tarpeesta tai varastosta iamliballinnon ohjauksessa.
(raaka-ainetuotanto jakautuu rakenteellisesti toiaymparistoltaan ja
toimintaideologialtaan viela kahteen osaan: lantiitaatanto ja jalostetuotanto).

4. Alihankinta eli Talli Oy:n tuotantotoiminta; mataalivarastojen hallinnasta ja
lopputuotteen valmistuksesta vastaaminen asiakikegmittaman toimitusajan
puitteissa asiakkaan toimittaman tuotantoinforneaeperusteella,
varastovahennysten seka valmistuskirjausten saoriten asiakkaan
jarjestelmaan; lopputuotteen fyysisesta toimittamitoppuasiakkaalle Formica

IKI Oy:n sopimuskuljettajan valityksella.

Tilaus-toimitusprosessin toimintojen riippuvuussisiia rakennettiin kaavio (kuva
8). Prosessintoiminnot ovat jakautuneet selke&dgm erillisorganisaation

alaisuuteen.

Formica IKI Myynti Materiaalihallinto Formica IKI Alihankinta
tuotanto

Asiakastilaus

Selvitysvaihe

Tilaustieto? Tuotantoreitti
Toimitusaika Hinnoittelu
Laminaattituotanto

Tilauksen kirjaaminen N
Tuotanto-ohjelma

Tilauksen vahvistaminen WS e e,
Materiaalitilaus

Tuotanto-ohjelma,
Jalosteiden valmistus

RUOTSI, OVET, Alihankinta tuotanto
Harjavalta jne. aloitetaan varastosta
(PE-PE)

R:ak'.?—aine Jalostetehdas:
ANKIH AT EUR, LALE, SRT,

Raaka-aine
varastot

Kalustetehdas

M

Makinen

Laskutus Lahetys: Formica IKI Valmistuksen kiyjaus,
Lahetys = fax Ritvalle
Kuljetus, lahteva logist.
Laskun tarkastus Laskutus

Kuva 8. Tilaus-toimitusketjunmalli, Iaht6tilanne.

Muita tilaus-toimitusketjun toiminnan kannalta ke&ka toimijoita on verkoston
siséisten kuljetusten hoitamisesta vastaava ksleitys, Kuusisto. Sen

merkittavin yksittainen toiminto verkostossa onkiaaineen siirtdminen Formica
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IKI Oy:n tuotantolaitoksista alihankkijan tuotantof alihankkija tiloissa
sijaitsevaan Formica IKI Oy:n varastoon. Lisdksoseulkoisesta kuljettamisesta

vastaava kuljetusyritys.

Nykyisen toimintamallin keskeisimmét muutostarpeightiin listaus (kuva 9)

uuden mallin rakentamisen pohjaksi.

*
0..

Kokonaisuuden ohjaus
Raaka-aineen hallinnan kehittaminen
Tilaustiedon keraaminen

Pitka kokonaistuotannon lapimenoaika
+ Laminaattituotanto
%+ Kuljetus ja tuotantologistiikka

Olemassa olevan konekannan soveltumattomuus
nykyiseen tuotantoon (sarjatuotantolaitteisto)

e

*

*
0.0
*
L

Kuva 9. Keskeiset muutostarpeet / nykyinen toinmraHi.

6.3 Uuden tilaus-toimitusketjun kuvaaminen

Uuden tilaustoimitusmallin kuvaamiseen valittiinl@nen lahestymistapa. Vanha
malli perustui rakenteiltaan neljaén erilliseenamgaatioon. Uudessa mallissa
pyritdan toimintoja keskittamaan hallinnollisestitpiminnallisesti yhdeksi ketjuksi,
jolloin jokaisella osatekijalla on edelleen omaystehtadvansa kokonaisuudessa.
Toisaalta mika&an osatekija ei pysty toimimaan #ssesti ilman muita ketjun osia
tuotanto- ja kustannustehokkaasti. Visuaalisestétiiajatuksen kuvaamisen tavaksi
valittiin pystysuunnassa kuvattu jatkuva prosgesika sisalla eri toiminnot ovat
selkedsti erotettavissa mutta selkeasti yndeksokailsuudeksi muokattuna.

Uuden tilaus-toimitusprosessin yhdeksi lahtokohdatettiin asiakaskeskeinen
ajattelu (kuva 10). Ketjun tarkein tavoite on taattasiakkaille heidan haluamansa

tuote mahdollisimman tehokkaasti ja nopeasti.
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Perustelut:

FORMICA IKI
Toimitusaika ALIHANKINTA

Raaka-aine Jatkojalostus
-hallinta
-valmistus!

ASIAKAS

Pasi Takki, Jyvaskylan Ammattikorkeakoulu YT T6S1

Kuva 10. Uuden tilaus-toimitusprosessin kuvaamsamisajatus, asiakaskeskeisyys.
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7 OPINNAYTETYON TULOKSET

7.1 Johtopaatokset kartoitusvaiheesta

Kartoitusvaiheessa tilaus-toimitusketjusta loydettmuutamia perusrakenteellisia
ongelmia. Naiden vaaristymien perusta on tilausstoisketjun syntyhistoriassa.
Ketju ja sen toiminnot ovat rakentuneet asiakastempohjalle. Ketju on siten
muodostunut toiminnoiltaan tiettyjen isojen loppa&kaiden vaatimusten
mukaisesti palvelemaan heidan tarpeitaan. Toisidtadiinnollisesti erillaan olevien
toimijoiden, raaka-ainetuotannon ja myyntiorganigem valilla on tasta johtuen
ilmennyt priorisointiongelmia. TAman aiheuttajakavaittiin keskitetyn johtamisen
puuttuminen. Tilaus-toimitusketjun ja sen toimietojkeskeiset toiminnot olivat
vuoteen 2006 saakka Formica IKI Oy:n myyntiorgaaiigm alaisuudessa.
Tuotannollinen tehokkuus ja varastonhallinta eoliget johdon mielesta
merkityksellisia asioita. Ketjun ensisijaisena tatkksena oli asiakkaan toiveiden
mukaisen toiminnan yllapitaminen ja jatkuva toimatimen asiakaspalvelu.
Tuotantojarjestyksia tai toimintamalleja ei olluisniteltu tehokkuuden ja
tuotantolahttisen ajattelun mukaisesti. Kompromisgitannon ja myynnin valilla

oli tehty kasvattamalla varastoja.

Toisena merkittadvana kehityskohteena voidaan pi#s-toimitusprosessin
informaatiovirtaa, lahinna asiakastilausten osdltiaus-toimitusprosessin
alkuvaiheessa joudutaan kasinsyottamaan erinatsasv#ihteista kerattya tietoa
toiminnanohjausjarjestelmaéan, mikéa vie aikaa asjp#tvelusta ja resursseja
toiminnan kehittdmisesta. Taman lisaksi kasintehtdausten syottd aiheuttaa
merkittdvan maaran virheellisia tilausriveja tilkastaan.

Toinen kasin suoritettava tydvaihe, josta edelisgtemintojen sahkoistamisella
paastaisiin eroon, on materiaalin tarvemaaritysefdaan osittain paallekkaisena
prosessina tilauskirjausten kanssa. Toiminnan Kentérkeén tiedon kerdaminen
séhkdisesti ja edella mainittujen toimintojen lapmoajan lyhentdminen antaisi
huomattavasti nykyistd paremmat laht6kohdat matkniaallinnan
kokonaiskehittamiselle seka varastointitarpeem@gka-ainetuotannon kapasiteetin ja

valmistusmaarien optimoinnille.
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7.2 Perustekijat uuden mallin luomisen perustaksi
Tuotannollisen ja myynnillisen ajattelun valiin ggim muodostamaan toimiva
kompromissimalli. TAssa tehtavassa parhaina ytstesg@marrettavina tekijoina

kulkevat kustannustietoisuus ja kustannusten vélngiseen perustuvien toimien

esittaminen.

Keskeisimmista muutoksista vanhaan toimintamadiititn listaus (kuva 11).

*>* Tilaus-toimitusketjun ohjauksen
keskittaminen
*3* Keskeisten toimintojen sdhkdistaminen,

tilaus ja materiaalinhallinta
*3* Varastointistrategian muuttaminen
edullisempaan ja joustavampaan

Kuva 11. Perustekijat uudessa tilaus-toimituskegllissa.

Tilaus-toimitusketjun ohjauksen keskittamisen puukeettiin selvitysvaiheessa
suureksi heikkoudeksi. Tilaus-toimitusketjun toimt kuuluivat usean yrityksen
organisaation alaisuuteen ja tasta johtuen yksttdiallinto-organisaatioita ei ollut.
Asiakkaan edustaja ja ketjun toimintojen ohjauksesistaava henkil eli Formica
IKI Oy:n logistiikkapaallikko ei ollut perehtynytetjun perustoimintoihin saati sen
problematiikkaan. Hanen vastuualueeseensa Forilgadrganisaatiossa kuului
edella mainittujen toimintojen hallinnointi, kehstya ohjaus. Selvitystyon aikana
ilmeni, ettei han ollut perehtynyt tilaus-toimitwtjun nykyiseen toimintamatlliin.
Taman vuoksi uuden mallin kehittelysséa ensimmaigeksavaksi otettiin uuden
hallinnointimallin luominen tilaus-toimitusketjuuietjua hallinnoivan yrityksen
logistilkkaorganisaatio on velvollinen ottamaanjkethallinnan ja kehityksen

tehtavakseen.
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Keskeisten toimintojen sahkoistdminen (tilaus ja teaaalinhallinta) koettiin
seuraavaksi tarkeimmaksi kehityskohteeksi. Kesk&igiminnoilla tarkoitetaan
tilauskasittelyd seka materiaalivarastojen ja kikeén hallintaa. Tilauskasittelyn
séhkdistdminen antaisi edellytykset myos sahkoiseseriaalitarpeen
maaritykseen. Kun tiedettaisiin tarkemmin minkaraarraaka-ainetta on ollut
varastossa ja minka verran sita on kuhunkin tilaoskaan sielta otettu, antaisi se
uusia mahdollisuuksia varastojen hallinnan lisa@emnssek& hukkaseurantaan.
Sahkdistamisella saataisiin toiminnantehostukseéa kyokaluja myos

laadunvalvonnan ja alihankkijaseurannan tehostuessa

Varastointistrategian muuttaminen edullisempaan jaustavampaaron
rakenteellisesti selkeasti raskain muutos, koskaatsi toteutuakseen mittavia tila-
ja strategiamuutoksia. Ennen muutoksen toteutusfarkevaa toteuttaa seuraavat
toimenpiteet:

e Tilauskannan analysointi

e Varastoitavien tuotteiden maaritys

e Tilatarpeen maaritys

e Varastointijarjestelma uudistus

e Kasittelykaluston uudistus.

Varastointistrategian muutoksella saavutettaisitavat
varastokustannusvahennykset, vaikkei niiden tagkaste tasséa tydssa ollut
paaasia. Nama kustannusvdhennykset tarkoittavastegiavan tavaran
jalostusarvon laskua seké laskua vuotuisissa vantistja
varastohavikkikustannuksissa. Lisaksi raaka-aimeenikayttoisyyden vahentaessa

varastointitarvetta saavutettaisiin varastoitavisska-ainemaarissa selkeaa saastoa.

Kyseisten toimien hyotyja ovat manuaalisen tyopéan vaheneminen seka
toimitusajan lyheneminen. Tuotantorytmien muutokseditaisiin naiden edella

mainittujen etujen liséksi saavuttaa mittavaa d@katia tilaus-toimitusketjussa.
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7.3 Ehdotus uudeksi tilaus-toimitusketjun malliksi

Uudessa tilaus-toimitusketjumallissa pyrittiin Inatian keskittamiseen ja keskeisten
toimintojen tehostamiseen sahkaisilla jarjestedyilloimenpiteitd sdhkoisen
tilaustiedon maaran lisaamiseen seka sahkoiseaistiktoon perustuvan materiaalin
tarvemaarityksen, varastointitarpeen ja materiaaijsuksen tehostamiseen. Taman
lisdksi materiaalin varastoinnille esitettiin majliossa raaka-ainevarastojen
jalostusarvoa laskettaisiin ja jatkossa varastiitdiin jalostetuotteiden sijaan raaka-
aineita kuten laminaattia ja lastulevya. Kyseij@restely aiheuttaa paineita myos
jaloste raaka-aineen valmistuksen aikataulutuksemoksille ja muodostaa
jalostetuotteiden tuotantotarpeen lyhyemmille vet&asisaisille toimitusajoille.
Nailla jarjestelyilla paastaisiin markkinatilanteesmatimaan lyhyempéaan
valmistusaikaan koko tilaus-toimitusketjun sisallésaksi paastaisiin mahdollisesti

lyhentdmaan ketjun lapimenoaikaa jopa puoleen sgsya.

Uusi tilaus-toimitusketjumalli (kuva 12) pitda diaén periaatteessa samat toiminnot

kuin vanhakin malli, mutta siihen on toteutettu lEdmainitut muutokset.

Lahettamo/-t:
Kussakin
jalostusyksikdssa

Hatavara = tuotannonkaynnistamista varten Pasi Takki, Jyvaskylan Ammattikorkeakoulu YTT6S1

Kuva 12: Uusi tilaus-toimitusketjumalli.
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8 POHDINTAJATULOSTENTARKASTELU
8.1 Keskeiset muutokset nykymalliin

Nykymalliin suunnitellut keskeisimmat muutokset tsalkeat ja helposti
havaittavissa ketjua tarkasteltaessa. Ne ovat:

1. Uusi ohjausideologia

2. Uusi varastostrategia

3. Toiminnan suoraviivaisuus.

Muutoksen toteuttamisen kannalta merkittavana pidedeologista muutosta
erillisorganisaatioiden muodostamasta ketjusta kid&eskitetysti ohjattavaksi
kokonaisuudeksi. Aikaisemmin erillisena toiminestitinnot ja tuotantolinjat
saadaan keskitetysti optimoitua toimimaan ketjyplduotteen eduksi.
Aikaisemmin lopputuote selvastikin karsi erillisteimintojen kyvyttémyydesta
palvella kokonaisuutta. Tata ideologista muutoskeé myos varastointistrategiaan
suunniteltu muutos varastoitavan materiaalin jalststson ja omakustannushinnan
alentamisesta. Kun yhtéd varastonimiketta voidaamt&a monen eri jalostetuotteen
raaka-aineena, varastoitavan materiaalin monikgyys lisaantyy ja varaston
kiertonopeus kasvaa. Toimintamalli eroaa positsisedeltajastaan myos

suoraviivaisuudessa.

8.2 Onko muutos mahdollinen?

Uuden mallin siséaltdman ideologiamuutoksen voidepa vaittaa olevan (jollain
aikavalilla) tassé verkostossa ainut mahdollinga tdlapitaad laajuudessaan
nykyisen kaltaista asiakaskuntaa. Asiakkailla ove@aada tuotteet ja
yksilollisempina yha nopeammin. Se, joka pystyy kkaroiden hiipuessakin
toimittamaan erilaisen tuotteen kuin muut, saakizen itselleen ja selvida siten
mahdollisen laskusuhdanteen yli. Muutoksen mukaioénintojen
uudelleenjarjestely varastojen jalostusarvon vémaisteen seka varastoitavan raaka-
aineen monikayttoisyyden lisaéamiseen aiheuttasakuasispaineita ainoastaan
sahkoiseen tilaustiedon kerddmiseen ja sen kelsttém edelleen tuotannollisissa

kayttotarkoituksissa.
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Muutoksen lapivienti on mahdollinen, mutta se vaati

1. Suunnitelmallisuutta,

2. Asennetta ja sosiaalisia kykyja,

3. Osittaisen organisaation rakennemuutoksen, seka

4. Resursseja ja tahtoa oikeansuuntaiseen jarjestehitgkseen

8.3 Uuden tilaus-toimitusketjumallin SWOT

Uudesta tilaus-toimitusketjumallista tehtiin SWOadyysi (kuva 13), jota tulkittin
seuraavasti.

SNOT — analyys mallista

Vahvuudet: Heikkoudet:

. Keskitetty ja hallittu . Monijakoinen

. Tarpeeseen raatéloity . Perusrakenteiltaan raskas

. Mahdollinen toteuttaa . Lapimenoaika pitka

. Kustannustehokas . Varastointi tarve suuri edelleen
. Tuotantokoneiden soveltuvuus

Uhat:

. Tuonti

. Rakenteeltaan kevyermmét
kilpailijat

. Suuret kiinteat kustannukset

. Qihdanne vaihtelut

Kuva 13. Uuden tilaus-toimitusketjumallin SWOT —b#yai.

1. Vahvuudet:
Uuden mallin toteutuessa ketju olisi yhden orgaatisa, kaytannossa siis yhden
henkilon, alaisuudessa. Tama organisaatio vagtaiissa verkostotoimijoiden
kanssa toimintojen kehittamisesta ja valvonnasthi.Bla raataloity varta vasten
valittuun ymparistoon ja markkinatilanteeseen vast@an markkinoiden
muuttuvaa tarvetta. Perustuessaan olemassa olaekenteisiin malli on
muutoskustannuksiltaan edullinen, ja siten se odsnmyahdollinen toteuttaa,
tarvittaessa nopeassakin aikataulussa. Kustanmlsdtetden perustana ovat
olemassa olevat rakenteet sek& olemassa olevskidata, jossa
yksittaistuotannon osuus on merkittava, mutteitisala.
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2. Heikkoudet:
Toiminta perustuu usean toiminnan ja toimijan y$tygin tulokseen. TAman
vuoksi on mahdollista, ettd kokonaisketjun etu ké&tsiristiriitatilanteessa
yksittdisen toiminnon edun edessa.Rakenteeltagun &etraskas, koska se
sisdltaa monta erillista toimintoa, ja taten seivéshokkaasti toimiakseen
mittavan tilauskannan. Huolimatta varasto- ja totwatrategian muutoksella
saavutettavasta huomattavasta saastosta ketjumeldpajassa toimintojen
suuren maaran vuoksi se jaa pitkéaksi. Vaikka vamsstrategiaa
muutettaisiinkin painottumaan raaka-aineen varasioj muodostuu ketjulle
kohdistuvan raaka-ainevaraston kokonaisarvo méskisi kustannustekijaksi.
Koska suurin osa ketjun tuotantokoneistuksestdwngerin tehty
massatuotantoa silmallapitaen, suuria haasteitarnoassatuotantolaitteiden
muokkaaminen [Ahemmas piensarjatuotantoa ja nawussttavan

tuotantotehokkuuden kasvattaminen.

3. Mahdollisuudet:
Rajattomilla mahdollisuuksilla viitataan tassa t#sessa asiakkaan maailman
laajuisen myyntiorganisaation suoman markkina-alug@dyntamiseen.
Formica IKI Oy:n laminaattimallistossa on noin 6&@laista tuotetta. Tuotteista
suurimman osan soveltaminen tdman ketjun kaytt@omahdollista. Ketjun
toiminta perustuu Suomen markkinajohtajan tuotjatkojalostamiseen, mika
luo hyvan pohjan toiminnankehittamiseksi ja jatkagetuotteiden myynnin
lisddmiseksi, kunhan tuotannolliset asiat ovat kssa.

4. Uhat:
Laminaatin tuonti on uhka kotimaiselle tuotannoll@ontitoiminnan
kannattavuuden kannalta ostomaéarien on kuitenkavalsuuria ja myods laatu
korkeaa. Laaja mallisto onkin yksi hyva kilpailuétiontia vastaan. Suomessa on
mittava maara puusepanteollisuutta, joka perustkmi psin kotimaiseen ja osin
tuontilaminaattiin tai kokonaan tuontilaminaattidailla toimijoilla on
huomattavasti pienemmat organisaatiot yllapidettivikRaskas organisaatio ja
jakautunut tuotanto kohdistavat tuotetulle yksik@uuremmat kiinteat
kustannukset. Kustannustehokkaasti toimiakseen kagtii seka suuren maaran
tilauksia ettd suuren tuotantomaéaran raaka-ainatnossa. Suhdanteiden
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vaihdellessa voimakkaasti tdma aiheuttaa toimirkaaomattavuuden

heikkenemista.

Kokonaisuutena uuden mallin nakymat ovat positiis

8.3.1 Tarvittavat toimenpiteet

Uuden mallin edellytyksena olevista tekijoista meékin on verkostotoimijoiden
ajatusmaailman ja johtamistavan muuttaminen. Jottatos voidaan toteuttaa,
tarvitaan jokaisen kriittisen toiminnon osalta koegttista muutosta
yhteistoimintakykya kehittdvaan suuntaan. Tehdamusgatiossa tamé muutos
aiheuttaa joitain toimenkuvan muutoksia, muttaré&éytoinnin tarvetta sen myota

ei kuitenkaan tulisi. Ohjelmistopuolella on jo kdgsa ohjelmat raaka-ainevarastojen
optimointia varten. Myos ohjelmien kayttajat ovatweutuneita ja ammattitaitoisia

toteuttamaan asetettuja tavoitteita, joilla on ytega paamaara.

Suurin konkreettinen toiminnan haaste on se, idi#stieto pitdd saada sdhkdiseen
muotoon, heti saavuttuaan tuotannon kayttoon. Toédseen tdma vaatii muutoksia
myyntitoiminnoissa. Erityisesti myyntitoimintoja ib@avien henkildiden toimenkuvat
olisi jaettava selkeé&sti tilauskirjausta hoitaxhienkiloihin ja asiakaskontaktissa
toimiviin asiakaspalveluhenkildihin. Taméa haastenmahdollista hallita perustamalla
oma osasto suoraan logistiikkaorganisaation aléesun Uuden osaston
paaasiallisena tehtavana olisi kirjata tilauksetdnnonohjausjarjestelmaéan
mahdollisimman pian niiden saavuttua. Keskittanaselyos vahennetaan
virheellisen tilaustiedon ja rakenteellisesti maiwimien tuotteiden joutumista
tuotanto-ohjelmiin. TAmakaan muutos ei lisda rekngitarvetta, jos nykyisia
toimenkuvia pystytddn muokkaamaan kayttamalla héstkin vahvuuksia

muutoksen eduksi.
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8.3.2 Karkea arvio kustannuksista

Tarkka kustannustarkastelu on sovittu hoidettaveksmica IKI Oy:n henkiloston
toimesta. Taman tyon tekija on jadvi arvioimaamldsaan toimintoihin kohdistuvia
suoranaisia tai valillisia kustannuksia toimittuadihankkijan organisaation

palveluksessa.

Kuten kappaleessa 8.3.1 todettiin, uusi malli eranaisesti aiheuta rekrytoinnin
tarvetta. Muutosten ollessa Iahinn& toiminnalljaigddeologisia kustannusten
voidaan arvioida jaavan suhteellisen alhaisikskkeamuutokset toteutettaisiinkin
taysimittaisina esityksen mukaisesti, myds muuttzksaavutetut varastokustannus-

ja muut saastot kompensoivat toteutuksesta aiheukugtannuksia.

8.3.3 Muutoksen mittaaminen

Muutosta voidaan analysoida seka konkreettisemmaha- ja aikaperusteisilla
mittareilla etta absurdimmalla tunneperusteiseliamila. Yksi niista asioista, joita
ei voida suoraan rahassa tai ajassa mitata, oailkikyvyn sailyttdminen. Tata
voidaan pitdd uuden mallin saavutuksista tarkeirapéaikkei sita voidakaan
suoraan kohdentaa yksin taman muutoksen aikaardeseksi. Muun muassa
seuraavilla mittareilla voidaan suoraan mitata raksén vaikutuksia toiminnan

kokonaisuuteen:

Rahaperusteisia mittareita:

e Varastointikustannukset

e Varastoon sidottu padoma

e Tuotannon havikkikustannukset

Aikaperusteisia mittareita:

e KA —toimitusaika — verkoston lapimenoaika (tilaeanitusketju)

e Varaston kiertonopeus

Muita mittareita:

e Tuotanto- tai laatuvirheesta aiheutuneiden tuotatt@sten maaré suhteessa
tuotettuihin yksikkdihin
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Rahaperusteisista mittareista muutoksella tavajesitetujen mittaamisen kannalta
merkittavimpia ovat varastointikustannusten sekastaon sidotun padoman
mittaaminen. Varaston kiertonopeus on aikaperustaimittareista merkittava,
mutta tarkeampéana voidaan pitaa tilaus-toimituskeijpkonaisajan seuraamista.
Mittarit ovat sinallaan hyvin yksiselitteisia jaldstarkkuudeltaan tarkkoja, mutta
nykyisen tietojarjestelmanmittari tiedonkeruun tsutik eivat kuitenkaan ole edes
tyydyttavalla tasolla. Tassa tilanteessa haadiawankin lahtdarvojen maarittdminen

vertailun pohjaksi.

8.3.4 Muutoksen johtaminen

Esitetyn muutoksen johtaminen on jarkevaa toteyttieamalla toimenpiteet ensin
osakokonaisuuksiin ja muodostamalla aikataulu nild¢éeuttamiseksi.

Osakokonaisuudet:

* Taustatietojen tarkistaminen.

* Tilauskannan kriittinen analysoiminen varastdarpeen maarittamiseksi:
otettava huomioon muiden tilaus-toimitusketjujeattemat vaatimukset
varastoinnille.

* Fyysisien varastojarjestelyjen muutostarve.

* Tietojarjestelmat: muutosten tai hankinnantarve.

* Henkilostoresurssit (muutos ja muuttunut toimjnta

henkiloston maara ja koulutustaso

* Asiakaskunnan mielipide kehityssuunnasta.

Kaikessa laajuudessaan muutos on erittain mittaeakpa vieva prosessi, joka
koskettaa monen ihmisen tyota ja vaikuttaa heidkagaivaiseen toimintatapaansa.
Jotta organisaation silmat aukeaisivat uuden mailskanaan tuomille eduille, vaatii
muutoksen lapivienti organisaatiolta seka sitousianettd vanhan mallin
problematiikan tiedostamista. Yleisesti ottaen rogptosessi, jolla saavutetaan
merkittavia hyotyja yrityksen kokonaistoiminnassa,tarke&a vieda lapi hallitusti
suunnitellun aikataulun vaihejarjestysta noudattd@ta varmennetaan ettd hyvaa
suunnitelmaa pilattaisi huonolla toteutuksella.
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8.4 Muuta

Lukuisten toiminnallisten muutosten, joilla tarlethan jatkuvasti voimakkaasti
elavan markkinatilanteen aiheuttamia muutoksia ena2D07 aikana seka
organisaation koostumuksen jatkuvan muutoksen vumiden tilaus-toimitusketjun
simulointi jatettiin suorittamatta tassa vaiheessa.

Tyon toteutusta suunniteltaessa esitettiin asiaklamlesta toive
salassapitosopimuksen tekemiseen. Vaikka tyossé lkgs tilaus-toimitusketjun
problematiikka onkin asiantuntijoille ja tydssadioaden kanssa toimineille jo
entuudestaan tuttu, asiakas ei kuitenkaan olluhggulkisesti esitteleméaan
syvallista analyysia oman toimintansa kustannusteadostumisesta tai
toimitusaikaan, toimitusvarmuuteen tai laatuumyitsta ongelmista. TA&ma on
ymmarrettavad asiakkaan ollessa oman alansa salkddinajohtaja Pohjois-

Euroopassa.

Tilaus-toimitusprosessin kehittdmistyd on asiakkimaveeseen pohjautuen
toteutettu salassapitosopimuksen velvoittamanaaT@bktuen tutkitun toiminnan
problematiikkaa on julkisessa tuotoksessa esitaty joiltain osin, ja siin&
esitellaan vain suurimpia yksittaisia kehityskotaeTulosten osalta tyo ja sen
tuotoksena muodostettu visuaalinen havaintoeditgsig-toimitusketjumalli)
kuvaavat uudesta toimintamallista vain sen per@sraen. Hienorakenteisemman

kuvauksen kirjallinen ja visuaalinen materiaalisijpitettu salaisiin liitteisiin.
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