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Yritys X:n tilaus-toimitusketjun prosessikuvaus

Taman opinnaytetyon tavoitteena on kuvata elintarvikealalla toimivan yritys X:n
tilaus-toimitusketjun prosessit. Prosessikuvauksella pyritaan saamaan yritykselle
selkea kuva sen prosessien nykytilanteesta ja kehityskohteista. Aiheen laajuuden
vuoksi prosessikuvaus on jaettu tilaus-toimitusketjun paaprosesseihin eli
suunnitteluprosessiin ja tilaus-toimitusprosessiin.

Opinnaytetyo toteutetaan yrityksen henkiloston haastatteluja, tietokantaa seka
omaa tyokokemusta hyoddyntaen. Tyo koostuu teoria- ja tutkimusosioista.
Teoriaosiossa kasitellaan tilaus-toimitusketjua, liiketoimintaprosesseja ja niiden
kuvaamista. Tutkimusosiossa yritys X:n tilaus-toimitusketjun prosessit kuvataan
yksityiskohtaisia tietoja ja kaavioita esittaen seka tuodaan esiin kehityskohteita.

Opinnaytetyon tuloksena saadaan yksityiskohtaiset prosessikuvaukset yritys X:n
tilaus-toimitusketjun prosesseista. Yrityksen suunnitteluprosessista ja tilaus-
toimitusprosessista saadaan myods niiden omat yleiskaaviot ja rakennetta
kuvaavat kaaviot. Prosessikuvausten avulla yritys X saa selkean kuvan sen
prosessien nykytilanteesta ja mahdollisista kehityskohteista.
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Company X's order-supply chain process description

The purpose of this thesis is to describe the processes of food industry company
X's order-supply chains. Process description aims to give the company a clear
picture of the current state of its processes and find areas for development. Due
to the vastness of the subject, the process description is divided into the order-
supply chain’s main processes, planning process and the order-delivery process.

The thesis is implemented by conducting interviews with the company's
personnel, also utilizing a database and own work experience. The work consists
of theory and research parts. The theory section discusses the supply chain,
business processes and their description. In the research section, the order-
supply chain of company X is described, and development targets are searched.

As a result of the thesis, process descriptions of the company's order-delivery
chain processes are obtained. The planning process and the order-delivery
process also have their own general and structure diagrams. With the results, the
company finds out a clear picture of its processes and areas for development.
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Kaytetyt lyhenteet tai sanasto

APS

B2B

EDI

ERP

MES

MRP

ovT

SCM

SCOR

Advanced Planning and Scheduling,

tuotannonsuunnittelujarjestelma.
Business to Business, yritykselta yritykselle.

Electronic Data Interchange, automaattista ja sahkoista
tiedonsiirtoa organisaatioiden tietojarjestelmien valilla.

Enterprise Resource Planning,

toiminnanohjausjarjestelma.

Manufacturing Execution System,

valmistuksenohjausjarjestelma.

Materials Requirement Planning,

materiaalitarvesuunnittelu tai -laskenta.

Organisaatioiden valinen tiedonsiirto.

Supply Chain Management, toimitusketjun hallinta.

Supply Chain Operations Reference -model, viitekehys

toimitusketjun kuvaamiseen ja mittaamiseen.



1 Johdanto

Taman opinnaytetyon tavoitteena on kuvata elintarvikealalla toimivan yritys X:n
tilaus-toimitusketjun prosessit. Prosessikuvauksella pyritaan siihen, etta
yritykselle saadaan selkea kuva sen prosessien nykytilanteesta ja mahdollisista
kehityskohteista. Tyodlle ilmeni tarvetta, koska yrityksen tilaus-toimitusketjun
prosesseja ei ole aikaisemmin vastaavalla tarkkuudella kuvattu. Prosesseja
halutaan myos kehittaa, jonka vuoksi niiden nykytilanteen selvittdaminen on
tarpeellista. Tata opinnaytetyota tarvitaan yrityksessa sen prosessien nykytilan
kartoittamiseen ja selkeyttamiseen, silla sen avulla luodaan hyva pohja tulevalle

kehittamistyolle seka mahdollisille muille hankkeille.

Tarkoituksena on selvittaa, kuinka yritys X:n yksittaiset prosessit toteutuvat ja
mika on niiden rooli osana laajempaa kokonaisuutta. Tydssa aiotaan kuvata
yrityksen tilaus-toimitusketju sen paaprosessien eli suunnitteluprosessin ja tilaus-
toimitusprosessin nakokulmasta. Talla tavoin toimintaa kuvataan ennen ja
jalkeen asiakkaan tilauksen. Suunnitteluprosessi ja tilaus-toimitusprosessi
jaetaan ne muodostaviin pienempiin alaprosesseihin, jotka kuvataan omissa
osioissaan yksityiskohtaisia tietoja ja prosessikaavioita esittaen. Taman avulla
ymmarretaan tilaus-toimitusketjun toteutumista vaiheittain pienemmissa osissa.
Lisaksi tyossa esitetaan paaprosessien rakennekaaviot, joilla havainnollistetaan
alaprosessit, prosessinomistajat seka prosessijarjestys. Suunnitteluprosessista
seka tilaus-toimitusprosessista laaditaan myds uimaratakaavio mallin mukaiset
yleiskaaviot tyon liitteiksi. Yleiskaavioiden tarkoituksena on kuvastaa naita laajoja
prosesseja omina yhtenaisina kokonaisuuksinaan esittden vain alaprosessien
oleellisimmat vaiheet. Useiden eri kuvaustasojen tavoitteena on tuottaa kattava
prosessikuvaus, joka selkeyttaa yritys X:n tilaus-toimitusketjun keskeisimmat

prosessit ja niiden toteutumisen.

Opinnaytetyo toteutetaan keraamalla tietoa yrityksen prosesseista paaosin sen
henkilostoa haastattelemalla. Henkiloston haastattelut ovat tyon keskeisin
tutkimusmenetelma, koska useimpien prosessien yksityiskohtainen kuvaaminen

vaatii nilden kanssa paivittain tekemisissa olevien henkildiden tydkokemusta ja
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tietotaitoa. MyOs yrityksen tietokantaa ja omaa tyOkokemusta yritys X:n
tilaustenkasittelyn ja logistiikan tehtavista hyodynnetaan, koska ne sopivat
parhaiten tiettyjen prosessien kuvaamiseen. Ty0 koostuu teoria- ja
tutkimusosioista, joista teoriaosiossa  kasitellaan tilaus-toimitusketjua,
liketoimintaprosesseja ja niiden kuvaamista. Tata teoriaa kasitellaan, jotta
naiden asioiden keskeisimpia kasitteita ja niiden merkitysta ymmarretaan.
Etenkin suunnitteluprosessin ja tilaus-toimitusprosessin ymmartaminen teoriassa
seka liiketoimintaprosessien ja niiden kuvaamiseen liittyvien kasitteiden
sisaistaminen on tarkeda, koska nama asiat tukevat tutkimusosion toteutusta.
Tutkimusosiossa yritys X:n tilaus-toimitusketju kuvataan suunnitteluprosessiin ja
tilaus-toimitusprosessiin  jaettuina, kasitellen niiden kaikki alaprosessit
yksityiskohtaisia tietoja ja prosessikaavioita esittaen. Taman tueksi esitetaan
paaprosessien rakennekaaviot ja liitteena olevat yleiskaaviot. Lopuksi yritys X:n

tilaus-toimitusketjun prosesseille esitetaan viela kehityskohteita.

Tyo on ajankohtainen yritys X:lle, koska sen tilaus-toimitusketjun prosesseja ei
ole aikaisemmin vastaavalla tarkkuudella kuvattu ja niita halutaan myos kehittaa.
Prosessien nykytilanteen kartoittaminen on siis hyvin tarpeellista. Taman
opinnaytetyon avulla yrityksen henkiloston ymmarrys tilaus-toimitusketjusta
kasvaa ja prosessien toimintatavat selkeytyvat eli tiedetdaan miksi ja miten eri
prosesseja yrityksessa tehdaan. Tyon avulla kartoitetaan prosessien nykytilanne
ja luodaan pohja tulevalle kehittamistydlle seka muille hankkeille. Valmistuttuaan
tata tyota voidaan hyddyntaa yrityksessa sen prosessien kehittamiseen, uusien

tyontekijoiden perehdyttamiseen tai mallina muiden prosessien kuvaamiseen.
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2 Tilaus-toimitusketju teoriassa

Tilaus-toimitusketju on useista eri osapuolista muodostuva kokonaisuus, jossa
tuotteet tai palvelut liikkuvat tavarantoimittajilta asiakkaille ja siita lopullisen
kuluttajan kayttdon. Se on raaka-ainelahteiltd aina kuluttajalle saakka ulottuva
laaja verkosto tavarantoimittajia, tuottajia, jakelijoita ja asiakkaita. Kyseessa ei
ole pelkastaan yksisuuntaista materiaalivirtaa vaan siihen kuuluu oleellisesti
myOs paaosin vastakkaiseen suuntaan kulkevaa tieto- ja rahavirtaliikennetta.
Onnistunut tilaus-toimitusketju vaatii useiden yritysten ammattitaitoa ja naiden
valista vuorovaikutusta. (Sakki 2014, 4-5.)

Jokainen toimitusketju on aina jollain tavalla ainutlaatuinen ja eroaa muista
ketjuista. Erilaiset toimialat ja tuotteet luovat erilaisia tilanteita toimitusketjuihin.
Esimerkiksi ketjun lapimenoaika voi vaihdella merkittavasti riippuen tuotteesta.
Myos ketjun toimittajien, asiakkaiden ja siina kasiteltavien tuotteiden maarat
voivat vaihdella. (Sadler 2007, 13-14.) Tilaus-toimitusketjua tulisi ajatella
asiakkaalle lisdaarvoa tuottavana yhteisena kokonaisuutena, jossa sen
osapuolten valinen yhteistyd ja sen laatu vaikuttavat suoraan useiden yritysten
tulokseen. Yleensa tilaus-toimitusketjun suurimpana haasteena nahdaan sen
hallinta koko ketjun tasolla. (Hokkanen & Virtanen 2018, 85.)

2.1 Tilaus-toimitusketjun virrat

Yksinkertaisessa tilaus-toimitusketjussa sen osapuolina ovat tavarantoimittaja,
kohdeyritys ja asiakas. Kohdeyritys hankkii toimittajalta yhden tai useampia
tuotteita, jotka joko myydaan ja toimitetaan eteenpain omille asiakkaille tai
kaytetaan muuhun tarkoitukseen riippuen siita, onko kyseessa B2B-kauppaliike
vai teollinen yritys. Oleellista on toiminta etenkin tilaus-toimitusketjun yritysten
valisissa rajapinnoissa, silla niissa tehdyt paatdkset vaikuttavat muidenkin
osapuolten toimintaan. Alla olevassa kuvassa 1 kuvattu yleistys tilaus-

toimitusketjun osapuolista, virroista ja rajapinnoista. (Sakki 2014, 11-12.)
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Tolmittaja Yritys Asiakas

[
—

TIETO

TAVARA

MAKSL

Kuva 1. Yleistys tilaus-toimitusketjun osapuolista, virroista ja rajapinnoista.
(Sakki 2014, 12.)

Tilaus-toimitusketju muodostuu tieto-, tavara- ja rahavirroista. Tietovirta on
enimmakseen asiakas- ja hankintatilauksia, mutta tietoa tarvitaan myos
suunnittelua ja ennustamista varten. (Sakki 2014, 12.) Tietovirran oikea-
aikaisuus on tarkeaa ja lapinakyvyytta tulisi voida lisata. Sita voidaan parantaa
jakamalla esimerkiksi parempia ennakkotietoja tulevasta kysynnasta seka

toimittajien toimituskyvysta. (Rauhala 2011, 98.)

Materiaalivirta on yhta kuin tilauksen toteutus. Yleensa se tulkitaan ainoastaan
kasin kosketeltavien eli aineellisten hyodykkeiden fyysiseksi materiaalivirraksi,
mutta kyseessa voi yhta lailla olla myos palvelun eli aineettoman hyodykkeen
virta. (Hokkanen & Karhunen 2014, 14.) Konkreettisesti se kuitenkin on
tavaroiden fyysista kuljettamista ja varastointia. Nama toiminnot aiheuttavat
merkittavia kustannuksia etenkin pitkien etaisyyksien maassa, jossa
kuljettamisen ja varastoinnin kulut korostuvat. Kustannusten vuoksi hankintojen
seka jakelujen suunnittelu on tilaus-toimitusketjussa entistakin tarkedmpaa, silla

turhan tavaran kuljettaminen tai varastointi ei ole kannattavaa. (Sakki 2014, 12.)

Rahavirta on liiketoiminnan kannalta tarkein virta, silla tuottaminen vaatii aina
rahaa. Merkittavin rahan lahde on asiakas, jolta saatava myyntitulo auttaa
tuottamiseen vaadittavan padoman hankkimisessa. Investoinnit voivat kuitenkin

joskus olla niin suuria, ettd paaomaa tulee hakea erikseen pankista tai sijoittajilta.
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(Hokkanen & Karhunen 2014, 14.) Rahavirran kannalta oleellista on hyva
tiedonkulku ja nopeat toimitukset, silla talloin paastaan laskuttamaan asiakkaita
aikaisemmin. Nopea rahankierto vaikuttaa merkittdvasti kannattavuuteen ja

silloin myds likketoiminta pyorii pienemmalla paaomalla. (Sakki 2014, 12.)

2.2 Tilaus-toimitusketjun hallinta ja haasteet

Toimitusketjun hallinta eli SCM (Supply Chain Management) on materiaali-, tieto-
ja rahavirtojen kokonaisvaltaista suunnittelua, ohjausta seka johtamista. Ketjun
rakenteen muodostaminen ja sen kehittaminen on keskeinen osa toimitusketjun
hallintaa. SCM-ajattelu keskittyy toimitusketjun lapimenoaikaan, luotettavuuteen
ja lapinakyvyyteen, mutta myds osapuolten valinen yhteistyo ja arvon luominen
asiakkaille ovat siina keskeisia asioita. (Ritvanen, Inkilainen, Von Bell & Santala
2011, 23.) Toimitusketjun hallinta pyrkii yhteensovittamaan eri osapuolten
toiminnan ja saavuttamaan yhteistydon avulla parempaa koko toimitusketjun
suoritus- ja kilpailukykya seka osaamista. Hyvin organisoitu ja ohjattu
toimitusketju luo kustannussaastoja, lyhentaa toimitusaikoja seka parantaa
tuotteiden saatavuutta. (Huuhka 2017, 181.) Olennainen eroavaisuus
toimitusketjun hallinnalla logistiikkaan on sen optimoinnin nakdkulmassa. SCM
optimoi toimitusketjua laajasti useiden yritysten muodostaman ketjun
nakokulmasta, kun taas logistiikka keskittyy materiaali- ja tietovirtoihin 1ahinna

vain yhden organisaation nakdkulmasta. (Laamanen & Tinnila 2009, 23.)

Toimitusketjun hallinta voi olla haastavaa, koska esimerkiksi logistiikkaan liittyy
erilaisia ristiriitatilanteita. Yrityksessa voidaan esimerkiksi haluta yllapitaa laajaa
tuotevalikoimaa ja hyvaa saatavuutta paremman asiakaspalvelun seka myynnin
saavuttamiseksi, mutta samalla tama sitoo paljon padomaa kiinni tuotteisiin.
Voidaan myos suosia suuria erakokoja hairidttoman tuotannon takaamiseksi,
mutta tdma taas johtaa varastotasojen nousuun. (Ritvanen ym. 2011, 24.)
Toimitusketjun johtamiseen ja siitéa saataviin hyotyihin vaikuttavat myds yrityksen
koko suhteessa muihin ketjun osapuoliin, toimitusketjun rakenne ja pituus seka
tuotteen sailyvyys. Yrityksen koko suhteessa muihin osapuoliin maarittelee sen,
ettd mika on yrityksen todellinen mahdollisuus johtaa seka hallita koko
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toimitusketjua. Toimitusketjun rakenne ja pituus taas vaikuttavat siihen kuinka
paljon tyota ketjun johtaminen vaatii. Tuotteen sailyvyys puolestaan asettaa
vaatimuksia ketjun pituudelle, silla lyhyen sailyvyyden tuotteet vaativat aina

nopean lapimenoajan. (lloranta & Pajunen-Muhonen 2015, 341-342.)

2.3 Tilaus-toimitusketjun prosessit

Tilaus-toimitusketjun kuvaamiseen ja mittaamiseen on olemassa Supply Chain
Councilin kehittama SCOR-malli (Sakki 2014, 18). Toimitusketjun keskeisimmat
prosessit voidaan jakaa yksinkertaistetun SCOR-mallin mukaisesti neljaan
kategoriaan eli suunnitteluun, hankintaan, valmistukseen ja toimitukseen. Mallin
avulla saadaan ymmarrys prosesseista ja niiden valisista suhteista. Kategoriat
kuvattuna alla olevassa kuvassa 2, joka on piirretty yritys X:n omaa piirtotyokalua

kayttaen ja alkuperaiseen lahteeseen viitaten. (Hugos 2018, 42—44.)

Toimitusketjun prosessien
nelja kategoriaa

Suunnittelu

- Kysynnan ennustest
> & suunnittelu

- Tuotehinnoittelu

- Varastonhallinta

h J
Toimitus Hankinta
- Tilaustenkasittely - Ostotoiminta
- Toimitukset - Paaoman hankinta
- Palautukset

Valmistus

- Tuotesuunnittelu -
- Tuotanto
- Laitteiston hallinta

Kuva 2. Toimitusketjun prosessien nelja kategoriaa. (Hugos 2018, 43.)
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e Suunnittelu tarkoittaa kaikkia niita toimintoja, joita tarvitaan kolmen muun
kategorian prosessien suunnitteluun ja jarjestamiseen. Siihen kuuluu
esimerkiksi kysynnan ennustamista ja suunnittelua, tuotehinnoittelua seka
varastonhallintaa.

e Hankinta sisaltaa kaikki ne toiminnot, joita tarvitaan tuotteiden tai
palveluiden luomiseen tarvittavien syotteiden hankkimiseksi. Se on
paaosin materiaalien ja palvelujen ostotoimintaa, mutta myods paaoman
hankintaa.

¢ Valmistus on toimintoja, joita tarvitaan toimitusketjun tarjoamien tuotteiden
ja palvelujen kehittamistad seka rakentamista varten. Siihen kuuluu
esimerkiksi tuotesuunnittelu, tuotanto ja laitteiston hallinta.

e Toimitus kattaa asiakastilausten vastaanoton ja tuotteiden toimituksen
toiminnot. Se on tilaustenkasittelya, tuotteiden toimittamista asiakkaille ja
palautuksien hoitamista. (Hugos 2018, 42—44.)

Toimitusketjun hallinnan nakokulmasta toimitusketjun keskeisimpia prosesseja

ovat suunnitteluprosessi ja tilaus-toimitusprosessi (Lehtonen 2004, 106).

2.3.1 Suunnitteluprosessi

Suunnitteluprosessi tarkoittaa ennakoivaa prosessia, jonka avulla varaudutaan
tulevaan toimintaan. Suunnittelu on tassa yhteydessa kysynnan ja tarjonnan
tasapainottamista sen monilla eri osa-alueilla. Mahdollisia osa-alueita ovat
esimerkiksi tarpeiden suunnittelu ja ennustamisprosessi seka tuotannon,
varastojen, kapasiteettien tai jakelun suunnittelu. Keskeisessa asemassa on
etenkin kysynnan ennustamisprosessi, koska sen tuottamat ennusteet toimivat
useiden toimintojen suunnittelun perustana. Toimitusketjun hallinnassa pyritaan
yhtenaistamaan yrityksen eri suunnitteluprosesseja kayttamaan mahdollisimman

paljon samoja ennustelukuja. (Lehtonen 2004, 106—107.)

Ennusteiden perimmaisena tarkoituksena on antaa tietoja tulevaisuuden
olosuhteiden arvioimiseen. Niiden paikkansapitavyys on hyvin merkittdvaa koko

liketoiminnalle ja sen tuloksille. Virheelliset ennusteet hankaloittavat etenkin
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toimitusketjun ohjausta ja nakyvat ylisuurina varastoina seka tavarapuutteina.
Tulevaisuuden tarkka ennustaminen on monien tekijoiden vuoksi mahdotonta,
mutta sitd voidaan kuitenkin parantaa ennusteisiin kohtuullisesti panostamalla,
toteumaeroja analysoimalla ja toteuttamalla joustavampaa eroja korjaavaa
tuotannonohjausta. (Pouri 1997, 88—89.)

2.3.2 Tilaus-toimitusprosessi

Tilaus-toimitusprosessi on asiakkaan tekemasta tilauksesta aina tuotteiden ja
palveluiden vastaanottamiseen ulottuva toimintojen kokonaisuus. Prosessin
suunnittelun kannalta oleellista on se, etta onko kyseessa standarditavaroiden
jatkuva toimitus varastosta vai osittain tai kokonaan raataloity projektitoimitus.
(Laamanen & Tinnila 2009, 22.) Tilaus-toimitusprosessin tarkeimpia
ominaisuuksia ovat sen vasteaika, toimitusvalmius, toimitusaika seka

toimitusvarmuus (Lehtonen 2004, 109).

Tilaus-toimitusprosessia ennen tapahtuu aina varsinaista myyntityota, jonka
tuloksena syntyy toimitusketjun kaynnistava asiakkaan tilaus. Aktiivista
myyntity6ta ja sen tuloksia siis tarvitaan kaynnistamaan toimitusketjun toiminnot.

Tilaus-toimitusprosessin keskeisimmat vaiheet ovat

e asiakkaan tekema tilaus

¢ tilauksen vastaanotto ja tarkistus

¢ tilauksen vahvistaminen seka toimitusajan maarittely
¢ tuotanto (tilausohjautuvassa tuotannossa)

e pakkaus ja keraily

e kuljetus

¢ toimitus seka mahdollinen asennus

o tilauksen vastaanotto ja varastosaldojen paivitys

e laskutus. (Lehtonen 2004, 110.)

Tilaus-toimitusprosessin vaiheista tulee erottaa tilausohjautuva ja varasto-

ohjautuva tuotanto. Mikali tuotanto on tilausohjautuvaa, se on osa tilaus-

Turun AMK:n opinnaytety6 | Ismo Ahonen



16

toimitusprosessia. Jos se on kuitenkin varasto-ohjautuvaa eli toimitus tehdaan
suoraan varastosta, tuotanto on tapahtunut jo ennen tilausta. Talldin tuotanto ei

siis ole osa tilaus-toimitusprosessia. (Lehtonen 2004, 110-111.)

2.4 Toiminnanohjausjarjestelmat

Toiminnanohjausjarjestelmat (Enterprise Resource Planning, ERP) ovat
yrityksen ohjaamiseen ja tietojen integrointiin tarkoitettuja kokonaisvaltaisia
tietojarjestelmia. Tietoja integroidaan niin yrityksen sisalla kuin myos eri yritysten
valilla. ERP-jarjestelma jakautuu yleensa toimintokohtaisiin moduuleihin ja sen
ytimena on yksi yhteinen tietokanta, jota nama erilaiset toiminnot kayttavat.
Materiaalinohjauksen nakdkulmasta sen ytimessa on materiaalitarvelaskenta eli
MRP. Toiminnanohjausjarjestelman yhteinen tietokanta ja moduulit kuvattuna
alla olevassa kuvassa 3, joka on piirretty yritys X:n piirtotyokalua kayttaen ja

alkuperaiseen lahteeseen viitaten. (Huuhka 2017, 191-192.)

r ™)
Johto ja sidosryhmait
Myyntitoiminnot Raportointi Taloushallinta
r e p )
Jakelunhallinta Yhteinen Valmistus
T tietokanta )
i 3
m Asiakashallinta Varastonhallinta E
2 MRP 5
Tarvelaskenta -
" Taydentivit \ J Hankintatoiminta y
jdrjestelmat
(esimerkiksi APS, Henkilésts-
MES) hallinto
Henkilostd
\, J

Kuva 3. Toiminnanohjausjarjestelman yhteinen tietokanta ja moduulit. (Huuhka
2017, 191.)
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Myynti, hankinta, valmistus, varastonhallinta seka taloushallinta ovat esimerkkeja
toiminnanohjausjarjestelman yhteista tietokantaa kayttavista moduuleista. ERP-
jarjestelmaa voidaan myos halutessaan taydentaa liittamalla siihen erilaisia
lisajarjestelmia, kuten APS- ja MES-jarjestelmat. (Huuhka 2017, 191-193.)

Laajimmillaan toiminnanohjausjarjestelmat kattavat |ahes kaikki yrityksen
liketoimintaprosessit ja toiminnot. Uuden jarjestelman hankinta voidaan tehda
moduuleittain, jolloin yritys saa itse paattaa sen avulla hoidettavat toiminnot tai
prosessit. Sen kayttdonotto voi kestaa isoissa yrityksissa jopa vuosia ja siksi se
tehdaan vaiheittain eri toiminnoissa, prosesseissa ja toimipaikoissa. Yleensa
jarjestelma viedaan ensin taloushallinnon puolelle, jotta kirjanpito, reskontrat
seka sisainen laskenta saadaan toimintaan. Tassa yhteydessa tietojarjestelmaan
perustetaan myoOs yrityksen organisaatiotietoja. Toimi- ja kustannuspaikat,
divisioonat seka mahdolliset tytaryhtiot ovat perustietoa, jota kaytetaan
myohemmin esimerkiksi tilaustenkasittelyn, tuotannon ja lahetysten hallinnan
tukena. Esimerkkeja tunnetuista kansainvalisista toiminnanohjausjarjestelmista
ovat suurille yrityksille suunnatut Oracle E-Business Suite ja SAP ERP.
Keskisuurille ja pienille yrityksille tarkoitettuja jarjestelmia puolestaan ovat

Lawson, IFS, Microsoft Dynamics ja Visma. (Tiirikainen 2010, 31-32.)

2.4.1 Materiaalitarvesuunnittelu

Materiaalitarvesuunnittelu tai -laskenta (Materials Requirement Planning, MRP)
on tyontoohjauksessa hyodynnettava suunnittelun tyokalu. Tyontoohjaus on
menetelma, jossa tuotteet valmistetaan ennalta suunniteltujen aikataulujen
mukaisesti, kun taas imuohjauksessa valmistetaan ainoastaan seuraavan
toimipisteen tarpeen mukaisesti. (Ritvanen ym. 2011, 57-58.) MRP:ta voidaan
hyddyntaa yrityksessa lahes kaikkien resurssien suunnitteluun. Se voi olla
tukemassa esimerkiksi liiketoiminnan, tuotannon, hankinnan tai kapasiteetin

suunnittelua seka varaston ja logistiikan hallintaa. (Olson 2014, 24.)

Materiaalitarvesuunnittelua varten tarvitaan vahintaan paiva- tai viikkotasoinen

kysynta, tuoterakenteet, tuotekoodit, varastosaldot seka toimitus- ja [apimenoajat
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(Ritvanen ym. 2011, 58). Tuoterakenteilla tarkoitetaan tassa yhteydessa
rakennetta, joka voi sisaltdéa usean eri tason koostuen valmistettavista
paakomponenteista, hankittavista osakokoonpanoista ja raaka-aineista (Sakki
2014, 90). Materiaalitarvelaskennan tuloksena saadaan valmistus- ja
hankintaehdotukset seka varastovaraukset. MRP kayttaa siis hyodykseen
jarjestelmasta loytyvia reaaliaikaisia tietoja ja laskee niiden avulla yrityksen
tulevia tarpeita. (Huuhka 2017, 192.) MRP-jarjestelman tulisi tarjota kayttajalleen
nelja perustietoa eli milloin, paljonko ja kenelta tilata seka milloin tavaroiden tulee
olla saatavilla. Sen hyoétyja ovat esimerkiksi varastojen vaheneminen, parempi

asiakaspalvelu ja tehokkuus. (Olson 2014, 6.)

2.4.2 EDI/OVT-tekniikka

EDI (Electronic Data Interchange) tai suomennos OVT (organisaatioiden valinen
tiedonsiirto) on yritysten tietojarjestelmien valiseen tiedonsiirtoon kehitetty
ratkaisu (Tikka 2016, 13). EDI/OVT-tekniikka mahdollistaa liiketoiminnan
toteuttamisen kannalta merkittavien tietojen, kuten tilausten seka laskujen
siirtamisen vakiomuotoisina yritysten tietojarjestelmien valilla. Tiedonsiirron on
tarkoitus toimia automaattisesti ja niin, etta yritykset kayttavat ainoastaan omaa
tuttua toiminnanohjausjarjestelmaansa. EDI on siis automaattista ja sahkdisesti

toimivaa standardoitua tiedonsiirtoa. (Hokkanen & Virtanen 2018, 87.)

EDI:n toiminta perustuu eri toimialojen kayttamiin standardeihin, joilla
yhteensovitetaan tiedon lahetys- ja vastaanottoprotokollat. Se ei ole fyysinen laite
vaan kasite, joka toteuttaa tietojenvaihtotoimintaa. EDI:n paaasiallisia kayttajia
ovat suuryritykset, joilla on jatkuva tiedonsiirron tarve ja suuret sanomamaarat.
(Hokkanen & Karhunen 2014, 236—-237.) EDI:n voidaan nahda tuovan lisaarvoa
toimintaan etenkin vakiintuneissa asiakas-toimittajasuhteissa, jossa sita
sovelletaan vakiomuotoiseen sanomatyyppi viestintaan liittyen esimerkiksi
tilauksiin, lahetteisiin, rahtikirjoihin seka laskuihin. Tekniikan kayttd on hyodyllista,
koska se vahentaa manuaalista tiedonkasittelya. Tama nopeuttaa tiedonkulkua,
vahentaa virheita ja saastaa aikaa. Tieto on myds paremmin kaytettavissa ja
tulevan ennakoiminen helpottuu. (Hokkanen & Virtanen 2018, 88.)
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3 Liiketoimintaprosessit ja niiden kuvaaminen

Liiketoimintaprosessilla tarkoitetaan toisiinsa sidoksissa olevia tehtavia, joiden
seurauksena syntyy liiketoiminnan kannalta hyodyllinen lopputulos. Prosessi
tuottaa lisaarvoa joko yrityksen sisaiselle tai ulkoiselle asiakkaalle. Siitéd voidaan
puhua myods toimintoketjuna, jonka avulla yrityksen saamat panokset muutetaan
tuotoiksi asiakkaalle. (Leclin 2006, 123.) Yrityksen kaikki toiminnot koostuvat
joukosta yksittaisia prosesseja, jotka muodostavat yhdessa verkoston. Jokainen
prosessi on siis pieni osa suurempaa kokonaisuutta. Asiakkaiden tarpeiden
tyydyttamiseen yritys kayttaa useita eri prosesseja, joista jokainen jossain maarin
edistdd samaa tarkoitusta. Tahan sisaltyy myods perinteisia organisaatiorajoja

ylittavia prosesseja. (Slack, Brandon-Jones & Johnston 2016, 19-22.)

3.1 Prosessirakenne, -lajit ja -omistajat

Liiketoimintaprosessi vastaanottaa sisaiselta tai ulkoiselta toimittajalta syotteita,
jotka jalostetaan asiakkaiden haluamiksi suoritteiksi useiden tahan osallistuvien
osapuolten toimesta. Syotteiden jalostuminen tapahtuu esimerkiksi ihmisten,
koneiden, tietojen ja ohjausmenetelmien avulla. Nama ovat liikketoimintaprosessin
perusasioita, jotka muodostavat prosessin rakenteen. Liiketoimintaprosessin
rakenne kuvattuna alla olevassa kuvassa 4, joka on piirretty yritys X:n

piirtotydkalua kayttaen ja alkuperaiseen lahteeseen viitaten. (Leclin 2006, 124.)

e - ~ —
PROSESSI

<C Toimintoketju
- 7))
= | systteet Suoritteet | <
= > — — — - <
é Tulokset w
(@] <C
|_

o A L A A i

- l[hmiset
- Menetelmat
- Tiedot/taidot
- Koneet
- Muuft resurssit
- Ohjaus

Kuva 4. Liiketoimintaprosessin rakenne. (Leclin 2006, 124.)
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Liiketoimintaprosessi rakentuu siis ulkoisesta tai sisaisesta toimittajasta,
syoOtteista, itse prosessista, suoritteista seka asiakkaasta. Lisaksi siihen kuuluu

kaikki syotteiden jalostamiseen osallistuvat osapuolet. (Leclin 2006, 124.)

Prosessit voidaan maaritella ydinprosesseihin ja tukiprosesseihin. Ydinprosessit
ovat ulkoiselle asiakkaalle lisdarvoa tuottavia prosesseja, jotka leikkaavat lapi
organisaatiorajojen. Ne vastaavat asiakkaan tarpeisiin ja muodostavat koko
toiminnan ytimen. Tukiprosesseilla puolestaan tarkoitetaan ydinprosesseja
tukevia toimintoja, jotka palvelevat organisaation sisaisia asiakkaita eli omaa
henkilostda. Niissa kyse on siis organisaation sisaisista prosesseista. (Kiiskinen,
Linkoaho & Santala 2002, 28-29.) Ydin- ja tukiprosessien lisaksi mahdollisia
prosessilajeja ovat avainprosessit, paaprosessit, alaprosessit seka vaiheet tai
tehtavat. Avainprosesseilla tarkoitetaan yrityksen menestyksen kannalta kaikkein
tarkeimpia prosesseja, paaprosesseilla kokonaisuudelle keskeisia ja laajoja
prosesseja seka alaprosesseilla prosessihierarkiassa muiden alapuolella olevia
prosesseja. Vaiheet tai tehtavat puolestaan ovat yksittaisen prosessin alimman

tason toimintoja, joille voidaan tehda tydohje. (Leclin 2006, 130.)

Prosessilla tulisi myos olla vastuuhenkild eli prosessinomistaja. Taman vastuulla
on ainakin prosessin suunnittelu, toiminta seka asiakkaiden vaatimuksiin
vastaaminen. (Ritvanen ym. 2011, 52.) Prosessinomistajan roolia voidaan
verrata suoraan tulosyksikbn tai osaston johtajaan funktionaalisessa
organisaatiossa. Valintaa tehdessa huomioidaan henkilokohtaiset ominaisuudet,
mutta myos se, kenelle prosessin lopputulokset ovat merkittavia, kenella on
siihen eniten resursseja kaytdossa ja kuka vastaa sen kriittisimpien vaiheiden
suorittamisesta. Prosessinomistaja tulisi aina olla nimeta, vaikka organisaation

johtaminen olisi funktiopohjaista. (Leclin 2006, 130-131.)

3.2 Prosessiajattelu ja -johtaminen
Prosessiajattelu tunnetaan toiminnan kehittamisen ja muuttamisen valineena.

Yrityksen toiminnan kehittdmisessa keskitytaan etenkin arvonlisdyksen kannalta

kriittisten ydinprosessien uudistamiseen. Yrityksella voi olla useita asiakkaiden
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tarpeita tyydyttavia ja eri osapuolia lapileikkaavia ydinprosesseja. Kehitystyota
suorittavan henkilon tulee ensin tunnistaa yrityksen ydinprosessit oikein ja sen
jalkeen keskittyd muokkaamaan tai korjaamaan niissd arvonlisaa tuottavia
toimintoja. Kaikki arvoa tuottamattomat toiminnot tulisi prosesseista poistaa.
(Karrus 2005, 210-212.) Prosessiajattelu pyrkii siis toiminnan kokonaisvaltaiseen

kehittamiseen pelkdn osaoptimoinnin sijaan (Ritvanen ym. 2011, 50).

Prosessijohtamisen lahtokohta on ajatus siita, etta riittava arvonluonti asiakkaalle
suhteessa kustannuksiin mahdollistaa organisaation taloudellisen menestyksen.
Arvon luontia tulisi organisaatiossa siis johtaa, silla tassa prosessissa syntyy sen
operatiivinen tulos. Prosessijohtamisessa tapahtumien ketju eli prosessi halutaan
tunnistaa, mallintaa seka asettaa sen toteutumiseen ja kehittamiseen liittyvia
tavoitteita. Mallintaminen on prosessien kuvaamista, joka auttaa arvonluontiin
liittyvan toiminnan tarkastelussa. Sen perimmaisena tarkoituksena on ymmartaa
arvonluonnin kannalta kriittisin toiminta. (Laamanen & Tinnila 2009, 10.)
Prosessijohtaminen tutkii siis sita, etta miksi ja miten tyd prosessissa oikein
tehdaan (Karrus 2005, 218).

3.3 Liiketoimintaprosessien kuvaaminen

Liiketoimintaprosessien kuvaamisen eli mallintamisen keskeisimpana motiivina
on yleensad kokonaisuuden ymmartaminen ja kommunikointi. Mallintamisen
avulla saavutetaan prosesseille yhteinen kieli ja kuvaus, jota voidaan kayttaa
pohjana erilaisille hankkeille. Prosessien kuvaamista varten tulee aina ensin
selvittaa miksi, mita ja miten kuvataan. Taytyy siis ymmartaa suoritettavien
kuvausten kayttotarkoitus, kuvaamisen kohde seka niissa kaytettavat
kuvausmenetelmat ja tydkalut. (Savolainen, Saaren-Seppala & Savolainen 1997,
25.) Prosessikuvauksille on aina kuvallisen esittdmisen lisdksi suositeltavaa
tehda myds sanallinen yleiskuvaus. Talla tavoin prosessin keskeisimmat asiat

selviavat myos sanallisessa muodossa. (Leclin 2006, 137—138.)

Prosessien kuvaamiseen kaytettava prosessikaaviotyyppi on yleensa vuokaavio

(Flowchart) sen helppouden vuoksi. Vuokaaviossa kaytetdaan vakiintuneita
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symboleita, jotka loytyvat yleensa valmiina useimmista kuvausohjelmista. Nama
symbolit kuvattuna alla olevassa kuvassa 5, joka on piirretty yritys X:n

piirtotydkalua kayttaen ja alkuperaiseen lahteeseen viitaten. (Tikka 2016, 88.)

Tehtava/prosessi Alku tai loppu ’ m

Kuva 5. Vakiintuneet vuokaavio symbolit. (Tikka 2016, 88.)

Vuokaavio symboleilla toteutetussa kaaviossa toiminnan eteneminen kuvataan
nuolilla ja jokaisella osallisena olevalla osapuolella on oma ratansa sisaltaen
heidan tehtavansa. Tallaista kaaviota nimitetaan yleensa uimaratakaavioksi ja se

sopii etenkin suurempiin kehitysprojekteihin. (Tikka 2016, 88.)

Prosessikaavion tarkoituksena on havainnollistaa kaikki oleelliset prosessin
vaiheet ja siina osallisena olevat osapuolet seka tehtavat yhtena piirroksena.
Osapuolet merkataan kaaviossa vasempaan reunaan ja siina jarjestyksessa, kun
ne tulevat mukaan prosessiin. Jokaisen osapuolen kohdalle kirjataan prosessin
vaiheet niiden oikeassa jarjestyksessa. Prosessikaavio tulisi pyrkia pitamaan
pelkistettyna, jotta sen ymmarrettavyys ja luettavuus sailyisi selkeana. Sen taytyy
mahtua yhdelle sivulle, jolloin esitettavien tehtavien lukumaara on kymmenen ja
kahdenkymmenen valilla. (Leclin 2006, 140-141.)

Prosessien kuvaamisen onnistuessa hyvin, silla saavutetaan monenlaisia
hyotyja. Asiakkaiden tarpeet ymmartdamaan paremmin ja ne huomioidaan
tarkemmin kehittamispaatoksissa. Tama johtaa parempiin tuotteisiin seka
palveluihin ja tehokkaampiin toimituksiin. Asiakkaiden palvelukokemukset
paranevat ja halukkuus palvelujen uudelleen ostamisesta kasvaa. Myods ihmiset
organisaation sisalla hahmottavat paremmin kokonaisuuden ja oman osuutensa
arvonluonnissa. Tama vaikuttaa suoraan tyomotivaatioon ja yhteistydhon koko
organisaatiossa. (Laamanen & Tinnild 2009, 10-11.) Prosessikuvaukset ovat
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avuksi myos toimitusketjun hallinnassa. Prosessien avaaminen ja analysointi
johtaa turhien paallekkaisten ja monimutkaisten tdiden, tiedonkulun ongelmien
seka virheiden tunnistamiseen. Tyontekijoiden erilaiset kasitykset tyovaiheista ja
niihin liittyvista tyotehtavista voivat myos tulla esiin. Tunnistetut asiat korjaamalla

parannetaan laatua ja kehitetdan prosessia. (Ritvanen ym. 2011, 51-52.)

3.4 Liiketoimintaprosessien kehittaminen

Liiketoimintaprosessien kehittamisessa kasitellaan aktiivisesti sita, etta missa
ollaan, missa halutaan olla ja miten sinne paastaan. Nykytilanne arvioidaan
tutkimalla sen hetkisten liiketoimintaprosessien rakennetta, toimintaa seka
suorituskykya. Uusi tavoitetila maaritelladn analysoimalla nykyisesta tilanteesta
iimenneita ongelmia, asiakkaiden tarpeita ja mahdollisia uuden suunnan
vaihtoehtoja. Uuden tavoitetilan saavuttamiseksi luodaan laajempi suunnitelma
tai tehtava, joka jaetaan osatavoitteisiin ja kartoitetaan niiden saavuttamiseen

sopivimmat tavat. (Savolainen, Saaren-Seppala & Savolainen 1997, 18-19.)

Prosessien kehittamiseen voidaan soveltaa 3-vaiheista kehittamismallia. Sen
vaiheita ovat nykytilan kartoitus, prosessianalyysi, prosessin parantaminen seka
naiden jalkeinen jatkuva kehittaminen. Prosessien kehittamismalli kuvattuna alla
olevassa kuvassa 6, joka on piirretty yritys X:n piirtotyOkalua kayttaen ja

alkuperaiseen lahteeseen viitaten. (Leclin 2006, 134-135.)

Jatkuva kehittaminen

Prosessin
parantaminen

Nykytilan

karfoitus — Prosessianalyysi =

Kuva 6. Prosessien kehittamismalli. (Leclin 2006, 134—135.)
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Ensimmaiseen vaiheeseen eli nykytilan kartoitukseen kuuluu prosessityon
organisointi, prosessikuvausten ja -kaavioiden tekeminen seka prosessin
toimivuuden arviointi. Nykytilanteen ymmartaminen on tarkeaa, koska se antaa
pohjaa kehitettavien prosessien ja niiden uuden suunnan valitsemiseen. Toiseen
vaiheeseen eli prosessianalyysin kuuluu muun muassa prosessin ongelmien
kartoittaminen ja niihin ratkaisun loytaminen. Prosessin tuleva kehittamistapa
valitaan prosessianalyysin avulla. Kolmanteen vaiheeseen eli prosessin
parantamiseen kuuluu prosessin parannussuunnitelman luominen, hyvaksynnan
hankkiminen ja uudistetun prosessin kayttoonotto. Naiden vaiheiden jalkeen on
viela myos jatkuva kehittaminen, joka tarkoittaa prosessin parantamisen jalkeista
kehittamista. Kehitystyo ei siis pysahdy vaan jo aiemmin paranneltua prosessia
arvioidaan saanndllisin valiajoin uudelleen ja tarvittaessa sille suoritetaan

pienempia tai suurempia uudistuksia. (Leclin 2006, 134-135.)

Prosessien kehittamisella voidaan saavuttaa lukuisia hyotyja kuten esimerkiksi
parempaa palvelutasoa, asiakastyytyvaisyytta, joustavuutta ja matalampia
kustannuksia. Selkeammat prosessit vahentavat myos virheiden mahdollisuutta.
Tama voi parantaa henkildoston tyytyvaisyytta, silld prosesseista poistuu turhaa
tyota ja virheitd sekad prosessien toimintatavat selkiytyvat. (Ritvanen ym. 2011,
53.) Myds prosessien tuottama arvo asiakkaille kasvaa, silla lisdarvoa
tuottamattomia toita poistetaan. Kehittamistyon ansiosta prosessit tehostuvat,
koska huomiota kiinnitetdan oikeisiin asioihin ja henkildston ymmarrys

liketoiminnasta, etta asiakkaiden tarpeista kasvaa. (Karrus 2005, 219.)
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4 Yritys X:n tilaus-toimitusketjun prosessikuvaus

Elintarvikealalla toimivan yritys X:n tilaus-toimitusketju on laaja kokonaisuus,
jossa tuoretuotteiden matka raaka-ainelahteilta loppukuluttajan kayttoon sisaltaa
useita eri osapuolia ja yksittaisia prosesseja. Kyseessa on suurten volyymien
tilaus-toimitusketju, jonka toteutukseen ja hallintaan vaikuttavat tuoretuotteiden
lyhyt sailyvyys ja niiden vaatimus kylmasailytyksesta. Naiden tekijoiden vuoksi
nopea lapimenoaika, tarkat kysynnan ennusteet ja katkeamaton kylmaketju ovat

yrityksen tilaus-toimitusketjussa keskeisia asioita.

Yritys X:n tilaus-toimitusketjun ja sen yksittaisten prosessien ymmartamiseksi
prosessikuvaus on jaettu suunnitteluprosessiin ja tilaus-toimitusprosessiin. Talla
tavoin kuvataan toimintaa ennen ja jalkeen asiakkaan tilauksen. Nama
laajemman kokonaisuuden prosessit luokitellaan tydssa paaprosesseiksi, koska
ne ovat tilaus-toimitusketjun hallinnan kannalta keskeisimpia prosesseja ja
muodostuvat useammista yksittaisista alaprosesseista. Suunnitteluprosessi ja
tilaus-toimitusprosessi on kuvattu omiin yleiskaavioihinsa kokonaisuuksina,
mutta niiden laajuuden vuoksi ne on lisatty tyohon ainoastaan liitteiksi.
Paaprosesseista esitetaan myos niiden rakennetta kuvaavat kaaviot, joiden
tarkoituksena on selkeyttaa niihin kuuluvat alaprosessit, prosessinomistajat ja
prosessijarjestys. Jokainen yksittainen alaprosessi kuvataan ja lapikaydaan
tarkemmin omissa osioissaan, jotta ymmarretdaan paaprosessien vaiheittain
tapahtuvaa toteutumista. Kaikki yritys X:n tilaus-toimitusketjun prosesseista

esitetyt prosessikaaviot on piirretty tyohon yrityksen piirtotyOkalua kayttaen.
4.1 Suunnitteluprosessi

Yritys X:n suunnitteluprosessi on ennakoiva paaprosessi, jonka perimmaisena
tarkoituksena on varmistaa toimitusvarmuus myéhemmin kaynnistyvassa tilaus-
toimitusprosessissa. Se alkaa asiakkaan kysynnan ennustamisella ja paattyy
siihen, kun uuden tuotannon tuloksena syntyneet tuoretuotteet varastoidaan

logistiikkakumppanin varastoon. Yritys X:n tuotanto on varasto-ohjautuvaa eli
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tuotteet toimitetaan suoraan varastosta, jonka vuoksi tuotanto ja uusien
tuotteiden varastointi voidaan liittda osaksi yrityksen suunnitteluprosessia.
Keskeista tassa prosessissa on tuoretuotteiden lyhyen sailyvyyden huomiointi,
mutta myods kysynnan ennusteiden paikkansapitavyys ja sita seuraavan
tarvesuunnittelun (MRP) tulokset, koska niita kaytetdan laajasti eri toimintojen

suunnitteluun seka toteutukseen.

Yritys X:n suunnitteluprosessiin osallistuvia osapuolia ovat yritys X:n myynti,
kysynnanhallinta, tuotannonsuunnittelu, oma tehdas seka alihankkijoina toimivat
tuotantolaitos ja logistiikkakumppani. Jokainen osapuoli on yksin tai yhteisesti
jonkin suunnitteluprosessin alaprosessien omistajia. Alaprosesseja ovat
kysynnan ennustamisprosessi, tuotannonsuunnitteluprosessi, tuotantoprosessi
seka varastointiprosessi. Alaprosessit toteutetaan luetellussa jarjestyksessa ja
ne kaikki yhdessa toteuttavat taman paaprosessin. Suunnitteluprosessin rakenne
kuvattuna alla olevassa kuvassa 7. (Kysynnanhallinnan asiantuntija,
henkilokohtainen tiedonanto 26.9.2022; Tuotanto- ja logistiikkakoordinaattori,

henkilokohtainen tiedonanto 13.9.2022; yritys X, oma tietokanta.)

Paaprosessi: Suunnitteluprosessi

Prosessinomistajat. ) . - .
Myynti & Kysynnénhallinta Alaprosessi: Kysynnan ennustamisprosessi

(yritys X)
Prosessinomistaja: . . .
Tuotannonsuunnittelu Alaprosessi: Tuotannonsuunnitteluprosessi

(yritys X)

Prosessinomistajat: R N
Tehdas (yritys X) & Alaprosessi: Tuotantoprosessi
Tuotantolaitos (alihankkija)

Prosessinomistaja:

Logistiikkakumppani Alaprosessi: Varastointiprosessi
(alihankkija)

Kuva 7. Suunnitteluprosessin rakenne: alaprosessit, prosessinomistajat ja
prosessijarjestys. (Kysynnanhallinnan asiantuntija, henkildkohtainen tiedonanto
26.9.2022; Tuotanto- ja logistiikkakoordinaattori, henkilokohtainen tiedonanto
13.9.2022; yritys X, oma tietokanta.)
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Suunnitteluprosessin ja sen alaprosessien yksityiskohtaisempi kuvaaminen on
toteutettu paaosin yritys X:n kysynnanhallinnan asiantuntijan seka tuotanto- ja
logistiikkakoordinaattorin haastatteluista saatujen tietojen perusteella. Tietoa on
haettu myos yrityksen omasta tietokannasta. Yritys X:n suunnitteluprosessi
kokonaisuudessaan on kuvattu tyon liitteeksi uimaratakaavio mallin mukaiseen
yleiskaavioon. Sen jokainen alaprosessi ja niiden vaiheet esitetdan seuraavissa
yksityiskohtaisissa kuvauksissa tarkkoja tietoja seka prosessikaavioita esittaen.

Yritys X:n suunnitteluprosessin yleiskaavio liitteessa 1.

4.1.1 Kysynnan ennustamisprosessi

Asiakkaan kysynnan ennustaminen alkaa myynnin ja kysynnanhallinnan
yhteistyolla. Naiden osapuolten valilla on paljon aktiivista tiedonvaihtoa liittyen
ennustamisen tukena kaytettaviin tietoihin. Myynnilla ja kysynnanhallinnalla on
myOs yhteisia ennustepalavereita, joissa asiakaskohtaista kysynnan maaraa
yhdessa arvioidaan. Kysynnanhallinta ei siis tee ennusteita yksin vaan lahes aina
yhteistydssa myynnin kanssa. Kysynnan maaran arviointia tehdaan siihen
saatavilla olevien tietojen perusteella, joiden saatavuus vaihtelee taysin asiakas-
ja tuotekohtaisesti. Mahdollisia kaytettavia tietoja voivat olla esimerkiksi
kauppojen valikoimatiedot, asiakkaan omat ennusteet, toteutuneiden myyntien
historiatieto SAP:ista tai tilauskanta. Kysynnan ennustamisprosessin alkuvaiheet
kuvassa 8.

henkilokohtainen tiedonanto 26.9.2022.)

kuvattuna alla olevassa (Kysynnanhallinnan asiantuntija,

Historiatieto

Asiakkaan kysynnan
ennustaminen

Myynnin ja kysynnanhallinnan
yhteistyo

(toteutuneet myynnit)

Tilauskanta

L
L

‘I
1
Arvioidaan kysynnin maara saatavilla

[

H

olevan tiedon perusteella

Myynti & kysynnanhallinta

(yritys X)

Aktiivinen
tiedonvaihto

Ennuste-
palaverit

]

Kauppojen
valikoimatiedot

Asiakkaan omat
ennusteet

Kuva 8. Kysynnan ennustamisprosessin alkuvaiheet. (Kysynnanhallinnan
asiantuntija, henkilokohtainen tiedonanto 26.9.2022.)
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Saatavilla olevien tietojen perusteella rakennetaan asiakaskohtaiset ennusteet.
Jokaiselle asiakkaalle tarvitaan omat ennusteet, jotka syotetdaan yhteisena
tietona yritys X:n ennustejarjestelmassa avoinna oleville tuote- ja
asiakaskombinaatiolle. Kun jokaisen eri asiakkaan ennusteet ovat rakennettu ja
syoOtetty ennustejarjestelmaan, ne kaikki summataan viela lopuksi yhteen.
Asiakaskohtaisten ennusteiden summana saadaan valmiit tuotekohtaiset
ennusteet. Aiemmin jokaiselle eri asiakkaalle erikseen rakennetut ennusteet siis
yhdessa luovat jokaisen tuotteen kokonaisennusteen. Valmiit tuotekohtaiset
ennusteet siirtyvat viela ennustejarjestelmasta SAP:iin yon aikaisessa
ennusteajossa. Taman jalkeen SAP:issa ajetaan tarvesuunnittelulaskelma eli
MRP. Tarvesuunnitteluajo luo tarpeet rakennettujen ennusteiden, tilausten,
varastosaldon, nimikereseptin, osto- ja siirtotilausten seka SAP:in nimikkeen
perustietojen eli parametrien perusteella. MRP parametrit ovat laskentasaantoja,
jotka vaikuttavat oleellisesti tarvesuunnittelulaskelman lopulliseen tulokseen.
Prosessi paattyy siihen, kun tarvesuunnittelun tulokset ovat SAP:issa
tuotannonsuunnittelun seka oston kaytettavissa. Kysynnan ennustamisprosessin
loppuvaiheet kuvattuna alla olevassa kuvassa 9. (Kysynnanhallinnan

asiantuntija, henkildkohtainen tiedonanto 26.9.2022.)

Rakennetaan asiakaskohtaiset . .
- ennusteet SAP SAP:in MRP ajo
A
Y
Syotetddn ennusteet Ennusteiden
ennustejarjestelmain siirtyminen SAP:iin Tarvesuunnittelun (MRP)
A tulokset tuotannonsuunnittelun
\ 4 seka oston kaytettawssa
Summataan kaikki _IValmiit tuotekohtaiset
asiakaskohtaiset ennusteet = ennusteet

Kuva 9. Kysynnan ennustamisprosessin loppuvaiheet. (Kysynnanhallinnan
asiantuntija, henkilokohtainen tiedonanto 26.9.2022.)

Kysynnan ennustamisprosessi voidaan maaritella yritys X:n suunnitteluprosessin
keskeisimmaksi alaprosessiksi, silld sen tuloksia kaytetdan myéhemmin laajasti
muissa prosesseissa. Syntyvien ennusteiden paikkansapitavyys ja MRP tulokset

vaikuttavat siis suoraan muiden toimintojen suunnitteluun seka toteutukseen.
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4.1.2 Tuotannonsuunnitteluprosessi

Yritys X:n tuotannonsuunnittelu tehdaan aina alkuviikosta seuraavalle viikolle.
Suunnittelutydn perustana on Excel-pohjainen tuotannonsuunnittelun tyokalu,
jonka tuotannonsuunnittelija heti ensimmaisena tehtavanaan avaa. TyoOkaluun
haetaan aluksi siihen tarvittava MRP data eli kysynnan ennusteet, jarjestelmassa
olevat tilaukset seka nykyinen varastotaso. Tiedot haetaan tyokaluun yritys X:n
toiminnanohjausjarjestelma SAP:ista. Nykyinen varastotaso tarkistetaan viela
SAP:ista hakemisen jalkeen erikseen myos logistiikkakumppanin jarjestelmasta,
jotta varastotiedot ovat varmasti oikein. Ennuste- tilaus- ja varastodata ovat
keskeisimpia tietoja tuotannonsuunnittelun tekemisen kannalta, jonka vuoksi
niiden paikkansapitavyys on erittain tarkeaa. Tuotannonsuunnitteluprosessin
alkuvaiheet kuvattuna alla olevassa kuvassa 10. (Tuotanto- ja

logistiikkakoordinaattori, henkilokohtainen tiedonanto 13.9.2022.)

Tarvesuunnittelun (MRP) tulokset Avataan tuotannonsuunnittelun
tuotannonsuunnittelun kaytettavissa tyokalu
A A
emm=! Vamms
Tuotannonsuunnittelu J J
(yritys X) Y Y
Haetaan tyokaluun Tarkistetaan varastotaso
tarvittava MRP data (logistiikkakumppanin
(ennusteet, tilaukset, saldot) jarjestelma)

Kuva 10. Tuotannonsuunnitteluprosessin alkuvaiheet. (Tuotanto- ja
logistiikkakoordinaattori, henkildkohtainen tiedonanto 13.9.2022.)

Kun data on haettu ja varastotaso tarkistettu, tuotannonsuunnittelun tyokaluun
paivitetaan loppuviikon valmistukset seka haettu MRP data. Lopputuloksena on
valmis tyokalu, joka antaa jokaiselle tuotteelle arviot niiden tuotekohtaisesta
ritosta ja loppumispadivastda varastolta. Naiden arvioiden perusteella
tuotannonsuunnittelija suunnittelee seuraavan viikon tuotantopaivat ja -maarat
tuotekohtaisesti. Jokainen tuote suunnitellaan ja kdydaan lapi erikseen. Kun uusi

tuotanto on suunniteltu, tuotannonsuunnittelija lisaa sen erilliseen Excel-
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pohjaiseen tuotantosuunnitelmaan ja varmistaa tuotantomaarien olevan myos
paivakohtaisesti samalla tasolla. Taman jalkeen uudelle tuotannolle tehdaan
viela siirto- ja ostotilaus yritys X:n SAP:issa. Ostotilauksesta ladataan PDF-
tiedosto, joka valitetdan alihankkijalle eli tuotantolaitokselle vahvistettavaksi.
Siirtotilauksesta ei tule erillistd eteenpain valitettdvaa dokumenttia, vaan sita
kaytetaan myohemmin ainoastaan uuden tuotannon toimitusnumeron luomiseen
SAP:issa. Prosessi paattyy siihen, kun tuotantolaitos vahvistaa tehdyn siirto- ja
ostotilauksen seka tuotantosuunnitelman. Naiden vaiheiden myo6ta seuraavan
viikon tuotanto on suunnittelutydn osalta valmis. Tuotannonsuunnitteluprosessin
loppuvaiheet kuvattuna alla olevassa kuvassa 11. (Tuotanto- ja

logistiikkakoordinaattori, henkilokohtainen tiedonanto 13.9.2022.)

Péivitetadn tyokaluun Suunnitellaan tyokalun arviciden -
= |oppuviikon valmistukset perusteella seuraavan viikon
ja haettu MRP data tuotantopaivat ja -maarat tuotekohtaisesti
A
l " l

Lisatadn uusi tuotanto erilliseen Tehdaan uudelle tuotannolle
Valmis tyokalu, joka tuotantosuunnitelmaan (Excel) siirto- ja ostotilaus SAP:issa
antaa arviot

T 5

A

Tuotteen _ Tuotantolaitos vahvistaa
Tuotekohtaisesta| |, il Seuraavan viikon tuotanto OK tehdyn siirto- ja ostotilauksen
riitosta ppv i s?ollta seka tuotantosuunnitelman

Kuva 11. Tuotannonsuunnitteluprosessin loppuvaiheet. (Tuotanto- ja
logistiikkakoordinaattori, henkildkohtainen tiedonanto 13.9.2022.)

Seuraavalle viikolle suunniteltu tuotanto tarkistetaan viela loppuviikosta
uudelleen. Tarkistamisessa tehdaan taysin samat toimenpiteet kuin aiemmin eli
haetaan suunnittelutyOkaluun tarvittava MRP data ja paivitetaan loppuviikon
valmistukset. Talla varmistetaan alkuviikosta tehdyn tuotantosuunnitelman
paikkansapitavyys viela kuluneenkin viikon jalkeen. Jos muutoksille ilmenee
tarvetta, tuotannonsuunnittelija paivittaa tuotantosuunnitelman seka osto- ja
siirtotilaukset SAP:issa. (Tuotanto- ja logistiikkakoordinaattori, henkilokohtainen
tiedonanto 13.9.2022.)
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4.1.3 Tuotantoprosessi

Tuotannon toteuttavat yhdessa yritys X:n oma tehdas ja alihankkijana toimiva
tuotantolaitos. Sen toteuttamisen perustana ovat kysynnan ennustamisprosessin
kysynnan ennusteet ja MRP tulokset seka tuotannonsuunnitteluprosessin

tuotantosuunnitelma. (Yritys X, oma tietokanta 30.9.2022.)

Tuotantoprosessi alkaa yritys X:n oman tehtaan suorittamalla puolivalmisteiden
tuotannolla. Sita varten tehtaalla tehdaan aktiivisesti pakkausmateriaali- ja raaka-
ainetilauksia, jotka perustuvat tarvesuunnittelun (MRP) tuloksiin. Raaka-aineista
tuotetaan tehtaalla valmis puolivalmiste, jonka alihankkija myohemmin
jatkojalostaa lopulliseksi tuoretuotteeksi. Puolivalmisteet pakataan tuotannon
jalkeen transboxeihin, lavoitetaan ja siirretddn tehtaan omaan varastoon
odottamaan mydhemmin tapahtuvaa toimitusta tuotantolaitokselle. Lopuksi uusi
tuotanto raportoidaan viela yritys X:n SAP:issa, jotta valmistetuista maarista ja
pakkausmateriaalien seka raaka-aineiden kulutuksesta pysytaan ajan tasalla.
Yrityksen oma tehdas siis valmistaa tuoretuotteiden tuotantoon tarvittavia
puolivalmisteita jo ennen alihankkijana toimivan tuotantolaitoksen toimintaa.
Kaytanndssa puolivalmisteet ovat valmista isomman kokoluokan tuotetta, jotka
tuotantolaitos jaahdyttaa ja pakkaa pienempiin kuluttajarasioihin tuoretuotteiden
tuotannossa. Yritys X:n oman tehtaan osuus tuotantoprosessissa kuvattuna alla
olevassa kuvassa 12. (Tuotanto- ja logistiikkakoordinaattori, henkilokohtainen
tiedonanto 13.9.2022.)

D
Tarvesuunnittelun (MRP) tulokset
yritys X:n tehtaan kaytettavissa

]
1L

E;fr?:r?X) Pakkausmateriaali- ja Siirto tehtaan omaan Tuotannon raportointi
raaka-ainetilaukset varastoon SAP:iin
Puolivalmisteiden |__, Pakkaaminen Valmis L
tuotanto transboxeihin ja lavoitus puolivalmiste

Kuva 12. Yritys X:n oman tehtaan osuus tuotantoprosessissa. (Tuotanto- ja
logistiikkakoordinaattori, henkilokohtainen tiedonanto 13.9.2022.)
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Kun puolivalmisteiden tuotanto tehtaalla on suoritettu, alkaa alihankkijana
toimivan tuotantolaitoksen osuus eli tuoretuotteiden tuotanto. Tuotantolaitos
vahvistaa aluksi yritys X:n tuotannonsuunnittelijalta vastaanottamansa
seuraavan viikon tuotantosuunnitelman seka osto- ja siirtotilaukset. Taman
jalkeen se tekee suunnitelman mukaisen puolivalmisteiden tilauksen yritys X:n
tehtaalta. Tilatut puolivalmisteet toimitetaan huoneenlampadisina tehtaan omasta
varastosta tuotantolaitokselle, jossa ne siirretdan heti jaahdytykseen. Kolme
paivaa kestava jaahdytys kylmiossa tehdaan aina ennen tuoretuotteiden
tuotantoa. Tuotantolaitoksen alkuosuus tuotantoprosessissa kuvattuna alla
olevassa kuvassa 13. (Tuotanto- ja logistiikkakoordinaattori, henkilékohtainen
tiedonanto 13.9.2022.)

Valmis

puolivalmiste ‘

é Puolivalmisteiden =
1 toimitus
]

l

Yritys Xn fuotannonsuunnitielijaltal | Tuotantosuunnitelman sek Puolivalmisteiden

vastaanotettu tuotantosuunnitelma osto- ja siirtotilauksien =i .
seka osto- ja siirotilaukset vahvistaminen tlaaminen tehtaalty  [giy ssnaytykseen|
(kylmio)
Tuotantolaitos
(alihankkija)

Kuva 13. Tuotantolaitoksen alkuosuus tuotantoprosessissa. (Tuotanto- ja
logistiikkakoordinaattori, henkildkohtainen tiedonanto 13.9.2022.)

Jaahdytyksen jalkeen puolivalmisteille voidaan suorittaa tuotanto eli pakkaus
pienempiin  kuluttajarasioihin  uusiksi tuoretuotteiksi. Pakkauskapasiteetin
varmistamiseksi tuotantolaitoksella tehdaan muutaman kerran vuodessa myds
pakkausmateriaalitilauksia. Niiden suunnitteluun kaytetdan aiemmin kysynnan
ennustamisprosessin tuloksena syntyneita kysynnan ennusteita, jotka yritys X:n
tuotannonsuunnittelija jakaa erikseen ennustejarjestelmasta. Alihankkija ei siis
kaytda MRP tuloksia vaan pelkastaan kysynnan ennusteita. Kun uusi tuotanto on
valmis, tuoretuotteet pakataan vielda transboxeihin ja lavoitetaan tulevaa

logistikkakumppanin noutoa varten. Lopuksi tuotantolaitos tekee uuden
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tuotannon SAP raportoinnin, jossa valmistetut maarat raportoidaan SAP:in
ostotilaukselle ja varastolle lahtevat maarat tuotannonsuunnittelijan tekemalle
toimitusnumerolle. Siirtotilauksen avulla luotua toimitusnumeroa tarvitaan siksi,
etta logistiikkakumppani saa uuden tuotannon noudolle |ahetteen ja sanoman
omaan tietojarjestelmaansa. Raportoitujen maarien tulisi aina myohemmin
tasmata logistiikkakumppanin varastolta saapuvaan vastaanottosanomaan, jotta
uusi tuotanto saadaan SAP saldoille. Jos maarat eivat tasmaa, vastaanotto ei
mene SAP:issa lapi ja tuotannonsuunnittelija joutuu korjaamaan raportointi- tai
vastaanottovirheet. Tuotantoprosessi paattyy siihen, kun logistiikkakumppani
noutaa uuden tuotannon tuotantolaitokselta kuljetusta varten. Tuotantolaitoksen
loppuosuus tuotantoprosessissa kuvattuna alla olevassa kuvassa 14. (Tuotanto-

ja logistiikkakoordinaattori, henkilokohtainen tiedonanto 13.9.2022.)

—_— Kysynnan ennusteet
(yritys X:n tuotannonsuunnitelija jakaa)

Y
A Pakkausmateriaali-
= Valmis jadhdytys tilaukset
Tuoretuotteiden tuotanto / Pakkaaminen

——

pakkaus kuluttajarasioihin transboxeihin ja lavoitus

"

Tuotannon raportointi ——
Logistiikkakumppanin nouto SAP!iill: .- “

Kuva 14. Tuotantolaitoksen loppuosuus tuotantoprosessissa. (Tuotanto- ja
logistiikkakoordinaattori, henkilékohtainen tiedonanto 13.9.2022.)

Uusia tuotantoja ja niiden noutoja tehdaan jokaisena arkipaivana. Noudot
sijoittuvat paaosin myohaiseen iltaan, jolloin ne ovat logistiikkakumppanin
kuljetuksen jalkeen seuraavana aamuna varaston vastaanotossa. (Tuotanto- ja

logistiikkakoordinaattori, henkilokohtainen tiedonanto 13.9.2022.)
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4.1.4 Varastointiprosessi

Varastointiprosessi kaynnistyy uuden tuotannon noudolla, silla siind vasta

tuotetut tuotteet Iahtevat ensimmaista kertaa kohti logistiikkakumppanin
varastoa. Tuoretuotteet vaativat aina katkeamattoman kylmaketjun, jonka vuoksi
ne kuljetetaan tuotantolaitokselta alihankkijan varastolle lampdsaadeltyna
maantiekuljetuksena ja varastoidaan niille sopivaan kylmavarastotilaan. Kun uusi
tuotanto saapuu varastolle, sille suoritetaan vastaanotto eli kuorma puretaan ja
kaikki

vastaanotosta vastaanottosanoman, joka siirtyy heidan tietojarjestelmastaan

lasketaan saapuneet maarat. Logistikkakumppani luo uudesta

yritys X:n SAP:iin integraation avulla. Tassa vaiheessa SAP vertaa aiemmin

tuotantolaitoksen tekemaa uuden tuotannon toimituksen raportointia ja

saapunutta vastaanottosanomaa keskenaan. Jos aiemmin raportoidut ja

vastaanottosanomalla olevat maarat tasmaavat, SAP paivittaa uuden tuotannon

varastosaldoille. Vastaanottosanoman luomisen jalkeen tuotteet viela

varastoidaan eli siirretaan niiden omille varastopaikoille odottamaan tulevien
tilausten kerailyja. Prosessi paattyy siihen tilanteeseen, kun uusi tuotanto on
kokonaisuudessaan

varastossa seka SAP saldoilla. Varastointiprosessi

kuvattuna alla olevassa kuvassa 15. (Yritys X, oma tietokanta 29.9.2022.)

Uuden tuotannon nouto|_, | Lamposaadelty maantiekuljetus SAP vertaa tuotantolaitoksen SAP pavittad uuden
tuotantolaitoksefia tuotantolaitokselta varastolle SAP [eop{ toimituksen raportointiaja = «» tuotannon saldoille, jos
vastaanottosanomaa keskenaan midrat tasmaavat
1
Y % |
Logistikkakumppani : AL !
falhankia) Saapuminen varastolle Surtymmen‘.y{ntysx.n !
SAP:lin :
]
1 ! i
Uuden tuotannon | _f Vastaanottosanoman|_l ¢ i oot Uusi tuotanto varastossa
vastaanotto luorninen seka SAP saldoila

Kuva 15. Varastointiprosessi kokonaisuudessaan. (Yritys X, oma tietokanta

29.9.2022.)
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Varastointiprosessi paattaa samalla myos koko suunnitteluprosessin. Taman
jalkeen kaynnistyy myohemmin tilaus-toimitusprosessi, jonka toimitusvarmuutta
on talla suunnitteluprosessilla pyritty varmistamaan. Tavoitetilanteena on aina
tuottaa varastoon tuotteita juuri oikeaan aikaan ja oikeissa maarissa, silla sen
avulla valtytaan tuotteiden havikilta ja myos toimituspuutteilta. Taman tilanteen
saavuttaminen on yritys X:n lyhyen sailyvyyden tuoretuotteissa haastavaa, jonka
vuoksi kysynnan ennustamisprosessin tuloksena syntyvat kysynnan ennusteet ja

MRP tulokset ovat tassa tilaus-toimitusketjussa niin keskeisessa asemassa.

4.2 Tilaus-toimitusprosessi

Yritys X:n tilaus-toimitusprosessi on paaprosessi, jolla vastataan asiakkaan
kysyntdan ja toteutetaan tehty tilaus kaytanndssa. Se kaynnistyy asiakkaan
tilauksesta ja paattyy toimitetusta tilauksesta saadun maksusuorituksen
vastaanottamiseen seka reskontran yllapitoon. Tilaus-toimitusprosessin
kaynnistyminen vaatii siis aina asiakkaan kysynnan ja sitd seuraavan tilauksen,
joka on yrityksessa toteutuvan aktiivisen myyntityon tulos. Myynnin toimintaa
voitaisiin haluttaessa kuvata tarkemmin erillisena paaprosessina, mutta sen
laajuuden vuoksi sitd ei tassa tydssa kasitellda. Yritys X:n tilaus-
toimitusprosessissa keskeistd on etenkin sen nopea lapimenoaika ja
kylmasailytyksen huomiointi. Nopeaa lapimenoaikaa kuvastaa hyvin se, etta
parhaimmillaan suunnitteluprosessin paatoksena varastoidut tuotteet saattavat
lahtea asiakastoimituksiin jopa tuotannosta seuraavana paivana. Kylmasailytys
vaatimus puolestaan nakyy tilaus-toimitusprosessin kaikissa kuljetuksissa ja

varastoinnissa, koska tuotteet vaativat katkeamattoman kylmaketjun.

Yrityksen tilaus-toimitusprosessiin  osallistuvia osapuolia ovat yritys X:n
asiakkaat, tilaustenkasittely, laskutus, kuluttajat seka alihankkijana toimiva
logistiikkakumppani. Lisaksi tuotteiden toimituksissa voi olla osallisena
tukkuasiakkaiden omia asiakkaita. Jokainen tilaus-toimitusprosessin osapuoli on
yksin tai yhdessa sen alaprosessien omistajia. Alaprosesseja ovat
tilaustenkasittelyprosessi, kerailyprosessi, toimitusprosessi ja laskutusprosessi.
Jokainen alaprosessi toteutetaan luetellussa jarjestyksessa ja ne kaikki yhdessa
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toteuttavat taman paaprosessin. Tilaus-toimitusprosessin rakenne kuvattuna alla
olevassa kuvassa 16. (Myyntipaallikk6: HoReCa-tukut, henkilokohtainen
tiedonanto 26.8.2022; Projektipaallikko: Sales and Distribution, henkilokohtainen
tiedonanto 6.10.2022; Avainasiakaspaallikkd: PT-kauppa, henkildkohtainen
tiedonanto 20.10.2022; oma tydkokemus; yritys X, oma tietokanta.)

Paaprosessi: Tilaus-toimitusprosessi

Prosessinomistajat: A - .
Asiakkaat & Tilaustenkasittely Alaprosessi: Tilaustenkasittelyprosessi

(yritys X)

Prosessinomistaja: . .
Logistiikkakumppani Alaprosessi: Kerailyprosessi
(alihankkija)

Prosessinomistajat: . L. .
Logistiikkakumppani (alihankkija), Alaprosessi: Toimitusprosessi
Asiakkaat & Kuluttajat

Py 3 Alaprosessi: Laskutusprosessi

Kuva 16. Tilaus-toimitusprosessin rakenne: alaprosessit, prosessinomistajat ja
prosessijarjestys. (Myyntipaallikké: HoReCa-tukut, henkildkohtainen tiedonanto
26.8.2022; Projektipaallikko: Sales and Distribution, henkilékohtainen
tiedonanto 6.10.2022; Avainasiakaspaallikkod: PT-kauppa, henkildkohtainen
tiedonanto 20.10.2022; oma tyokokemus; yritys X, oma tietokanta.)

Tilaus-toimitusprosessin ja sen alaprosessien yksityiskohtaisempi kuvaaminen
on toteutettu paaosin projektipaallikon ja kahden myyntipaallikdon haastatteluista
seka yrityksen omasta tietokannasta saatujen tietojen perusteella. Kuvaamisessa
on hyodynnetty myds omaa tyOkokemusta yritys X:n tilaustenkasittelyn ja
logistilkan tehtavista. Yritys X:n tilaus-toimitusprosessi kokonaisuudessaan on
kuvattu tyon liitteeksi uimaratakaavio mallin mukaiseen yleiskaavioon. Sen
jokainen alaprosessi ja niiden vaiheet esitetdan seuraavissa yksityiskohtaisissa
kuvauksissa tarkkoja tietoja seka prosessikaavioita esittaen. Yritys X:n tilaus-

toimitusprosessin yleiskaavio liitteessa 2.
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4.2 1 Tilaustenkasittelyprosessi

Tilaustenkasittelyprosessi alkaa aina asiakkaan kysynnasta, joka johtaa joko
sahkoposti- tai EDI-tilaukseen. Sahkopostitilaukset asiakas lahettad suoraan
yritys X:n tilaustenkasittelijan valvomaan sahkopostiin. Uusi tilaus saapuu
yleensa sahkopostiviestiin litettyna PDF-tiedostona ilman muuta kommunikointia
tai sitten asiakkaan ostaja ja yritys X:n tilaustenkasittelija sopivat tilauksesta
useampia sahkopostiviesteja vaihdellen. Uuden tilauksen vastaanottamisen
yhteydessa tarkistetaan yleensa tilattujen tuotteiden riitto logistiikkakumppanin
jarjestelmasta. Kun riitto on tarkistettu ja todettu riittavaksi, tilaustenkasittelija
syottaa tilauksen manuaalisesti SAP:iin. Sahkopostitilauksen manuaalisessa
syottamisessa haetaan ensin oikea asiakasnumero ja sen jalkeen lisataan
ostotilausnumero, toimituspaiva seka tilatut tuotteet ja maarat. Hinnat tulevat
syoOtetyille tuotteille automaattisesti asiakasnumerolle tallennetun hinnaston
kautta. Kun kaikki tarvittavat tiedot on syo6tetty, luodaan viela toimitusdokumentti
ja tallennetaan tilaus. Luotu toimitusdokumentti siirtyy pian tilauksen
tallentamisen jalkeen yritys X:n SAP:ista logistiikkakumppanin jarjestelmaan.
Tilaustenkasittelyprosessi sahkopostitilauksissa kuvattuna alla olevassa kuvassa
17. (Oma tyokokemus 10.10.2022.)

: = g s o | Tarkistetaan tilattujen tuotteiden riitto
(Amakkaan kysynt%—h Sahkopostitilaus (logistiikkakumppanin jarjestelm)

r Riitto OK

Tilauksen syottaminen
manuaalisesti SAP:iin

Tilaustenkasittely
(yritys X)

Toimitusdokumentin luonti
ja tilauksen tallennus

|

rTilauk_s.en toimitusdokumentti siirtyy
LIoglstnkkakumppamn jarjestelmaan

Sahkopostitilaukset

Kuva 17. Tilaustenkasittelyprosessi sahkopostitilauksissa. (Oma tydkokemus
10.10.2022.)

Asiakkaan EDI-tilaukset saapuvat yritys X:n SAP:iin sahkdisesti ja siirtyvat sielta

logistiikkakumppanin jarjestelmaan joko automaattisesti tai manuaalisesti.
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Automaattinen siirtyma ei vaadi ollenkaan tilaustenkasittelijan tyota vaan siina
SAP vastaanottaa asiakkaan sahkdisen tilauksen ja luo sille toimitusdokumentin
automaattisesti. Tama siirtyy logistikkakumppanin jarjestelmaan pian luomisen
jalkeen. Manuaalisessa siirtymassa asiakkaan sahkoinen tilaus pysahtyy yritys
X:n SAP:iin, eikd se jatka sieltd eteenpain ilman tilaustenkasittelijan tekemaa
tyota. Naista tilauksista asiakas lahettaa aina sahkopostiin myos PDF-tiedoston,
jota tilaustenkasittelija kayttaa tilauksen tarkistamisessa. Pysahtyneelta
tilaukselta tarkistetaan, etta siina on oikeat asiakastiedot, toimituspaiva, tuotteet
ja hinnat. Tassa yhteydessa tarkistetaan yleensa myos tilattujen tuotteiden riitto.
Kun tilaus ja tuotteiden riitto on tarkistettu, tilaustenkasittelija luo viela
manuaalisesti toimitusdokumentin ja tallentaa tilauksen SAP:issa. Taman
seurauksena manuaalisesti kasitellyn EDI-tilauksen toimitusdokumentti siirtyy
logistiikkakumppanin jarjestelmaan. Tilaustenkasittelyprosessi EDI-tilauksissa

kuvattuna alla olevassa kuvassa 18. (Oma tyokokemus 10.10.2022.)

[Asiakkaan kysyma)—b EDI-tilaus == Manuaalinen

Automaattinen r Riitto ja tilaus OK )J

Tilaustenkasittely Y
(yritys X)

Tilaus pysahtyy |} Tilauksen ja tilattujen
SAP:issa tuotteiden riiton tarkistus

Y

Manuaalinen
toimitusdokumentin luonti
ja tilauksen tallennus

—————

[Tilauksen toimitusdokumentti siirtyy]

Automaattinen
EDI-tilaukset toimitusdokumentin luonti

logistilkkakumppanin jarjestelmaan

Kuva 18. Tilaustenkasittelyprosessi EDI-tilauksissa. (Oma tyékokemus
10.10.2022.)

Tilaustenkasittelyprosessiin liittyy myds normaalista prosessista poikkeavia
tilanteita, joita ovat noutotilaukset ja tavallista pidemman paivaysvaatimuksen
sisaltavat tilaukset. Nama tilaukset kasitellaan aiemmin esitettyjen kuvausten
mukaisesti, mutta niissd tehdaan viela tilauksen tallentamisen jalkeen
muutospyyntdja logistiikkakumppanille. Noutotilaukset pyydetdan muuttamaan

jarjestelmassa noutoreitille ja normaalia pidemman paivaysvaatimuksen
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sisaltavat tilaukset erikoiskerailyyn. Jos muutospyyntoja ei tehda, noutotilaukset
lahtevat toimitukseen ja pidemman paivaysvaatimuksen sisaltavat tilaukset

kerataan liian lyhyilla paivayksilla. (Oma tyokokemus 10.10.2022.)

4.2.2 Kerailyprosessi

Kerailyprosessi kaynnistyy uuden tilauksen toimitusdokumentin saapuessa yritys
X:n SAP:ista logistikkakumppanin omaan jarjestelmaan. Ensimmaisena
vaiheena tilaukselle tehdaan reititys oikealle jakelureitille, jonka jalkeen se
voidaan kerailla varastolla. Logistiikkakumppani kerailee kaikki tilauksella olevat
tuotteet laatikoihin ja uudelleenlavoittaa ne toimitusta varten. Kerailty tilaus
kuitataan heidan jarjestelmaansa valmiiksi, jolloin siitd lahtee toimitussanoma
yritys X:n SAP:iin. Kuittaamisen jalkeen logistiikkakumppani luo tilaukselle
lahetteen, josta ilmenevat tilauksen oleellisimmat tiedot kuten Ilahettdja,
toimitusasiakas, toimituspaiva seka tarkemmat lastaustiedot eli montako lavaa ja
laatikkoa tilauksella on. Valmis tilaus siirretdan kerailyn jalkeen lahettamoon,
josta se joko lastataan tietyn jakelureitin autoon tai se jaa odottamaan asiakkaan
noutoa. Noutotilaukset ovat tassa kokonaisuudessa harvinaisempia, mutta se on
kuitenkin toinen mahdollinen paatdstapa talle prosessille. Kerailyprosessi
kokonaisuudessaan kuvattuna alla olevassa kuvassa 19. (Yritys X, oma
tietokanta 7.10.2022; oma tyokokemus 7.10.2022.)

Tilauksen toimitusdokumentti
saapuu logistiikkakumppanin Tilauksen reititys
omaan jarjestelmaan

Lahtee
Y - ( Nouto J [ toimitukseen J
Tilauksen kerdily “ A A
Logistiikkakumppani I
]

(alihankkija)

) Jaa ladhettamdon Valmis lastattu
— odottamaan auto
Valmis tilaus kuitataan | _ | Iﬂm‘;";:&r:’;’: '\
jarjestelmaan SAP:iin
Ei

Y
Kylla IO
Tilaukselle luodaan TP Lastaus lahettamosta
\ihete = Siirto [ihettimoon @ jakelureitille

Kuva 19. Kerailyprosessi kokonaisuudessaan. (Yritys X, oma tietokanta
7.10.2022; oma tydkokemus 7.10.2022.)
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Jokaisella jarjestelmaan saapuvalla tilauksella on siis aiemmin yritys X:n
SAP:issa automaattisesti tai manuaalisesti luotu toimitusdokumentti, jonka
kerailyprosessista syntyva toimitussanoma vahvistaa. Logistiikkakumppanin
lahettama toimitusanoma on myohemmin keskeinen asia laskutusprosessissa,
silla sen perusteella paivitetaan varastosaldot ja luodaan tilaukselle lasku. (Yritys
X, oma tietokanta 7.10.2022; oma tydkokemus 7.10.2022.)

4.2.3 Toimitusprosessi

Toimitusprosessi kaynnistyy joko yritys X:n oman asiakkaan noudolla tai
logistiikkakumppanin suorittamalla asiakastoimituksella. Toimitusprosessissa
tuotteita ei toimiteta suoraan kuluttajille, vaan yritys X:n ja kuluttajien valissa on
aina jokin yritys X:n asiakas kuten HoReCa-tukku, vahittaiskaupan keskusliike tai
yksittainen kauppaketju. Terminaali- ja varastotilauksissa toimitusprosessiin
sisdltyy myos tukkujen omia asiakkaita. (Myyntipaallikkd: HoReCa-tukut,
henkilokohtainen tiedonanto 26.8.2022.)

Asiakastoimituksia tehdaan kolmen mallin mukaisesti eli joko asiakkaan
terminaaliin, varastoon tai suoratoimituksina myymaloihin ja verkkokauppoihin.
Terminaalitilauksissa logistiikkakumppani toimittaa tilauksen tukkuasiakkaan
terminaaliin, josta tilatut tuotteet Iahtevat heti tukun asiakkaille kuten kaupoille ja
ravintoloille. Nopean siirtyman vuoksi logistiikkakumppanin toimitusaikaikkuna on
hyvin tasmallinen, eika siita voida joustaa. Varastotilauksissa toimitus tehdaan
tukkuasiakkaan varastoon, jossa tuotteita on yleensa jo ennestaan valmiina.
Varastoon toimitetut tuotteet eivat lahde heti tukun asiakkaille, vaan ne kiertavat
sielta viiveelld. Taman vuoksi toimitusaikaikkuna ei ole varastotilauksille niin
tasmallinen ja toimituksia voidaan tarvittaessa myds siirtaa. (Myyntipaallikko:
HoReCa-tukut, henkildkohtainen tiedonanto 26.8.2022.) Suoratoimituksissa
logistiikkakumppani toimittaa tilauksen suoraan esimerkiksi vahittaiskaupan
myymalaan tai verkkokaupan toimipisteeseen. Vahittaiskaupan myymalaan
toimitetun tilauksen tuotteet paatyvat yleensd melko nopeasti vastaanoton
jalkeen myymalan hyllylle ja sieltd kuluttajalle. Verkkokaupan toimipisteeseen

toimitetun tilauksen tuotteet puolestaan toimitetaan paaosin niita jo ennakkoon
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tilanneille kuluttajille. Joskus kuluttaja voi kuitenkin itsekin noutaa tuotteet

suoraan verkkokaupan toimipisteesta. Toimitusprosessi asiakastoimituksissa

kuvattuna alla olevassa kuvassa 20.

henkilokohtainen tiedonanto 20.10.2022.)

(Avainasiakaspaallikko: PT-kauppa,

[ Asiakastoimitus

Logistiikkakumppani (alihankkija),
yritys X:n asiakkaat, tukkujen
omat asiakkaat & kuluttajat

Asiakastoimitukset

Logistiikkakumppanin toimitus

Terminaalitilaukset - Suoratoimitustilaukset - Varastotilaukset

!

Y

!

Tukun
terminaaliin

Suoratoimitus
myymalaan
tai verkkokauppaan

Tukun varastoon

Tukun toimitus

!

Terminaalista heti
tukun asiakkaille

Y

Myymalan hyllylle tai
verkkokaupan
toimipisteeseen

Tukun toimitus

!

Varastosta vnve_el]a
tukun asiakkaille

!

Kuluttaja ostaa tuotteen

!

myymalasta tai
Myyntipiste verkkokaupasta Myyntipiste
(tukun asiakas) (tukun asiakas)
Y
—h[ Kuluttaja }7

Kuva 20. Toimitusprosessi asiakastoimituksissa. (Myyntipaallikké: HoReCa-
tukut, henkildkohtainen tiedonanto 26.8.2022; Avainasiakaspaallikkd: PT-
kauppa, henkilokohtainen tiedonanto 20.10.2022.)

Noutotilauksissa asiakkaana on lahes aina HoReCa-tukku, joka noutaa
tilauksensa logistiikkakumppanin varastolta itse tai kayttaa tahan hankkimaansa
erillistéa kuljetusyhtiota. HoReCa-tukku tai hankittu kuljetusyhtio toimittaa tilatut
tuotteet varastolta tukun omaan toimipisteeseen, josta ne valitetddn myohemmin
heidan omille asiakkailleen. Tukun oma asiakas kuten ravintola voi noutaa
tuotteet toimipisteesta itse tai sitten ne toimitetaan heille erikseen. Tuotteet
saavuttavat kuluttajan siis vasta tukun asiakkaan kautta esimerkiksi ravintolan
ruokalistoilta. Noutotilauksissa toimitusprosessiin ei sisally ollenkaan alihankkija
logistiikkakumppanin toteuttamaa toimitusta asiakkaalle, vaan tukku huolehtii
toimituksista itse. Toimitusprosessi noudoissa kuvattuna alla olevassa kuvassa
21. (Myyntipaallikké: HoReCa-tukut, henkildkohtainen tiedonanto 26.8.2022.)
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Noutotilaus HoReCa-tukku tai taman
hankkima erillinen kuljetusyhtio

\ 4

Noutaa tilauksen
logistiikkakumppanin
varastolta

HoReCa-tukku tai taman
hankkima erillinen kuljetusyhtio

Logistiikkakumppani (alihankkija),
yritys X:n asiakkaat eli HoReCa-tukut, J,
tukun omat asiakkaat & kuluttajat

Toimittaa tilauksen tukun
omaan toimipisteeseen

Noudot HoReCa-tukun asiakkaan nouto
tai toimitus tukun asiakkaalle

L

( Kuluttaja )

Kuva 21. Toimitusprosessi noudoissa. (Myyntipaallikkd: HoReCa-tukut,
henkilokohtainen tiedonanto 26.8.2022.)

Toimitusprosessissa huomioitavaa on, ettd asiakastoimitukset ovat aina
lamposaadeltyja maantiekuljetuksia. Myos noutotilauksissa asiakkaan tulee itse
huomioida tuoretuotteiden vaatima kylmasailytys. Katkeamaton kylmaketju
mahdollistaa tuotteiden sailymisen koko toimitusketjun ajan. (Myyntipaallikko:
HoReCa-tukut, henkilokohtainen tiedonanto 26.8.2022.)

4.2 .4 Laskutusprosessi

Laskutusprosessi alkaa siita, kun keratyn tilauksen toimitussanoma siirtyy
logistiikkakumppanin omasta jarjestelmasta yritys X:n SAP:iin. Toimitussanoma
vahvistaa tilauksen toimitusdokumentin ja tekee varastosta oton, joka paivittaa
varastosaldot seka muuttaa varastoarvoa kerattyjen tuotteiden, erien ja maarien
mukaisesti. Kun toimitus on kuitattu, SAP luo tilaukselle laskun kerattyjen
tuotteiden, maarien ja tilauksella olevan hinnan perusteella. Laskulta tulee aina
lOytya asiakkaan kayttama ostotilausnumero, jotta asiakas pystyy kohdistamaan
laskun oikein omassa jarjestelmassaan olevaan ostotilaukseen. Laskun
muodostumisen yhteydessa se siirtyy suoraan yritys X:n myyntireskontraan ja
kirjanpitoon. Myyntireskontraan lasku siirtyy avoimeksi saatavaksi, johon tuleva
asiakkaan maksusuoritus myohemmin viitenumeron perusteella kohdistetaan.

Muodostunut lasku siirtyy operaattorille eli laskunvalittajalle, joka valittaa laskun
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seka yhtenaistdd lahettdjan ja vastaanottajan sanomaformaatit. Lasku
toimitetaan asiakkaalle joko EDI-laskuna, verkkolaskuna tai erikseen
tulostuspalvelun kautta tulostettavana ja postitettavana paperisena laskuna. Kun
asiakas vastaanottaa ja maksaa laskun, yritys X kohdistaa saadun
maksusuorituksen myyntireskontrassa avoimena saatavana olevaan laskuun.
Laskutusprosessi paattyy siihen, kun laskun maksusuoritus on vastaanotettu ja
reskontra paivitetty. Laskutusprosessi kokonaisuudessaan kuvattuna alla
olevassa kuvassa 22. (Projektipaallikko: Sales and Distribution, henkilokohtainen
tiedonanto 6.10.2022.)

) P : Lasku lihtee yoajossa asiakkaalle
Toimitussanoman Winkssanoma vakvistaa joko EDI-laskuna, verkkolaskuna tai

siirtyminen SAP:iin (EDI) ;::c.l‘::::i:tg;:g:;llzg: paperisena laskuna

\ ]

SAP luo laskun kerittyjen
tuotteiden, miarienja | | Operaattori
tilauksella olevan hinnan (laskunvalittaja)

perusteella

Asiakas vastaanottaa ja
maksaa laskun

Laskutus
(yritys X)

\ L]

Lasku siirtyy yritys X:n
myyntireskontraan
avoimeksi saatavaksi

Suoritus kohdistetaan
myyntireskontrassa laskuun

y

Y
' I

Maksu vastaanotettu ja
reskontra paivitetty

Kuva 22. Laskutusprosessi kokonaisuudessaan. (Projektipaallikkd: Sales and
Distribution, henkildkohtainen tiedonanto 6.10.2022.)

Laskutusprosessi paattaa samalla myods koko tilaus-toimitusprosessin. Siina
tavoitetilanteena on aina onnistunut asiakkaan kysynnan tayttaminen seka
maksusuorituksen vastaanotto. Epaonnistuneita toimituksia ja asiakkaiden
reklamaatioita pyritaan valttamaan. Hyva toimitusvarmuus mahdollistaa halutun
tavoitetilanteen saavuttamisen, jonka vuoksi yrityksen suunnitteluprosessin
merkitys korostuu. Onnistunut suunnitteluprosessi on merkittava asia yritys X:n
koko liiketoiminnalle ja sen tuloksille, silla sen avulla mahdollistetaan tilaus-

toimitusprosessin jatkuva onnistuminen seka asiakastyytyvaisyys.
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5 Yritys X:n tilaus-toimitusketjun kehityskohteet

Yritys X:n tilaus-toimitusketjun kehityskohteiden etsimiseen sovellettiin
teoriaosuudessa kasiteltyd Leclinin (2006, 134-135.) esittdamaa 3-vaiheista
kehittamismallia. Ensin prosessien nykytilanne kartoitettiin tyossa esitettyjen
yksittaisten prosessikuvausten ja -kaavioiden avulla. Sen jalkeen yksittaisia
prosesseja analysoitiin omalla pohdinnalla ja muun henkiloston kanssa kaydyilla
keskusteluilla. Prosessien tulevaa parantamista varten yritys X:lle esitetaan tassa

kappaleessa kehityskohteita ja ratkaisuja 10ydettyihin ongelmiin.

5.1 Suunnitteluprosessi

Suunnitteluprosessin analysointi toi esiin kehityskohteita, joiden avulla siita
voidaan poistaa ylimaaraista tyota ja lyhentaa koko prosessin lapimenoaikaa.

Kaikki I0ydetyt kehityskohteet kasitellaan alaprosessikohtaisesti.

Kysynnan ennustamisprosessin  kehityskohde liittyy  kysynnanhallinnan
kayttamaan ennustejarjestelmaan, joka siirtaa tehdyt muutokset SAP:iin aina sen
yoajossa. Taman vuoksi koko kysynnan ennustamisprosessin lapimenoaika on
melko pitka. Muutoksia ei saada valittdmasti SAP:iin tuotannonsuunnittelun ja
oston kaytettavaksi, joka voi joskus aiheuttaa haasteita suunnitteluprosessin
myohemmissa vaiheissa. Merkittavin kehityskohde talle prosessille on siis sen
lapimenoajan lyhentaminen kehittdmalla ennustejarjestelman ja SAP:in valille

yoOajosta riippumaton ennusteiden automaattinen ja valitdon siirtyminen.

Tuotannonsuunnitteluprosessin  keskeisimmaksi kehityskohteeksi nousi siina
ylimaaraista tyota aiheuttava ja prosessia hidastava vaihe. Kyseessa on nykyisen
varastotason tarkistusvaihe, joka tehdaan aina tuotannonsuunnittelun tyokaluun
suoritettavan datanhaun jalkeen. Tarkistus logistiikkakumppanin jarjestelmasta
tehdaan, koska kerailyvirheet, rikkoutuneet tuotteet ja havitetyt erat eivat paivity
SAP:iin automaattisesti vaan ne kirjataan manuaalisesti viiveella. Aina uudelleen
suoritettava tarkistustyo lisaa tuotannonsuunnittelijan ty6ta ja hidastaa prosessin

lapimenoaikaa. Tama prosessin vaihe voitaisiin poistaa kokonaan, jos SAP
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varastosaldojen luotettavuutta parannettaisiin. Tama voisi parantua esimerkiksi
viikoittain suoritettavalla varaston inventaariolla tai kehittdmalla SAP:iin
saldoheittoja aiheuttavien tekijoiden automaattinen paivittyminen korvaamaan

manuaaliset kirjaukset.

Tuotantoprosessista havaittiin kaksi tilannetta, jotka aiheuttavat lisatyota ja
prosessin hidastumista. Ensimmaisena on tuotantosuunnitelman viime hetken
muutokset, jotka aiheuttavat alihankkijalle tuotteiden ajojarjestyksen
uudelleensuunnittelun ja joskus jopa koko tuotannon hidastumisen. Toisena on
samalle tuotantopaivalle sijoittuvat useat tuotevaihdot aiheuttaen tuotantoon
odotusaikoja, silla tuotevarianttien vaihtuessa tuotanto pysahtyy. Kehittamisen
kannalta nama tilanteet tulee huomioida, mutta niitd on haastavaa poistaa
kokonaan. Tuotantosuunnitelman muutokset johtuvat yleensa ennusteet
ylittaneista myynneista ja tuotantopaivan useat tuotevaihdot lukuisista eri
tuotevarianteista, joita voi tuotantopaivalle tulla jopa 5—6 erilaista. Viime hetken
muutokset voidaan valttaa vain mahdollisimman paikkansapitavalla kysynnan
ennustamisella ja tuotevaihtoja tuotannonsuunnittelulla, jossa eri tuotevariantit

sijoitetaan tasaisesti pitkin viikkoa.

Varastointiprosessin todettiin olevan paaosin hyvin toimiva prosessi, mutta siina
vastaanotosta syntyva vastaanottosanoma ei kuitenkaan aina tasmaa
tuotantolaitoksen tekemaan SAP raportointiin. TGma haaste on osa laajempaa
ongelmaa, jolla on lisatyota aiheuttava vaikutus tuotannonsuunnittelu-, tuotanto-
ja varastointiprosessille. Jos maarat eivat tasmaa, uusi tuotanto ei paivity SAP:iin
ja tuotannonsuunnittelijan taytyy pyytda osapuolia tarkastamaan maarat
uudelleen seka varmistamaan korjaussuunta. Ratkaisu tahan ongelmaan voisi
olla uuden tuotannon paivittyminen SAP saldoille suoraan tuotantolaitoksen
raportoinnilta eli logistikkakumppanin vastaanoton tarkistus ja sanoman luonti
poistettaisiin prosessista kokonaan. Eroavaisuudet voivat johtua molempien
osapuolten laskuvirheesta, joten toisen osapuolen poistaminen tasta ongelmasta
olisi jarkevaa. Tuotantolaitoksen raportoinnin luotettavuuden parantaminen ja
kokonaisen vaiheen poistaminen varastointiprosessista vahentaisi merkittavasti

logistiikkakumppanin tyéta ja nopeuttaisi tuotantojen vastaanottoja varastolla.
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5.2 Tilaus-toimitusprosessi

Tilaus-toimitusprosessin analysointi toi esiin kehityskohteita, joiden avulla
prosessia voidaan automatisoida lisaa ja vahentaa siina tapahtuvia virheita. Myos
ylimaaraista tyota voidaan poistaa ja prosessin lapimenoaikaa lyhentaa. Kaikki

|I0ydetyt kehityskohteet kasitellaan alaprosessikohtaisesti.

Tilaustenkasittelyprosessille havaittin oman tyokokemuksen pohjalta kaksi
selkeda kehityskohdetta. Ensimmainen kehityskohde liittyy sahkopostitilauksiin,
jotka tulisi pyrkid minimoimaan tai jopa kokonaan poistamaan yritys X:n tilaus-
toimitusketjusta. Sahkopostitilaukset aiheuttavat aina EDI-tilauksia enemman
tyota ja niissa on myoOs inhimillisten virheiden mahdollisuus. Yritys X:n EDI-
prosessi on hyvin toimiva ja luotettava prosessi, johon kaikki mahdolliset
asiakkaat tulisi ohjata. Jos kaikki asiakkaat olisivat EDI-prosessissa,
tilaustenkasittelijan tyo vahenisi, inhimillisten virheiden mahdollisuus tilauksilla
poistuisi ja resursseja voitaisiin ohjata muuhun arvoa lisaavaan toimintaan.
Taman kehityskohteen toteuttamisen haasteeksi voi kuitenkin nousta joidenkin
asiakkaiden kyvyttomyys EDI-tilauksiin, mutta asiaa tulisi kuitenkin selvittaa.
Toinen  kehityskohde liittyy  prosessissa etayhteydella kaytettavaan
logistiikkakumppanin jarjestelmaan. Yritys X:n henkilostolla on jarjestelmassa
kayttdoikeus vain tilausdatan ja eri raporttien katseluun. Kaikki tilauksen
syottamisen jalkeen halutut muutokset kuten ohjaus erikoiskerailyyn tai muutos
noutotilaukseksi kommunikoidaan logistiikkakumppanille erikseen. Paaosin
sahkopostitse suoritettava kommunikointi on paivittaista ja se lisaa
tilaustenkasittelijan seka logistiikkakumppanin tyota. Joskus muutospyyntdon ei
myoOskaan reagoida riittdvan nopeasti, jolloin tilaus kerataan liian lyhyilla
paivayksilla tai halutun noudon sijaan se lahteekin toimitukseen jakelureitille.
Logistiikkakumppanin jarjestelmaan tulisi siis saada laajemmat kayttooikeudet tai
yritys X:n SAP:in ja tdman jarjestelman valille tulisi kehittaa ratkaisu, jolla tilaukset
ohjautuisivat automaattisesti oikein. Tama vahentaisi molempien osapuolten
tyota, poistaisi mahdollisuuden huomiotta jaaneista muutospyynnoista ja
lyhentaisi koko prosessin lapimenoaikaa, silla odotusaika tilauksen syottamisen

seka muutospyynnon toteutumisen valilla poistuisi.
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Kerailyprosessille havaittu kehityskohde liittyy kerailyvirheiden minimointiin.
Kerailyvirheita tapahtuu useita kertoja kuukaudessa johtaen reklamaatioihin ja
arvoa tuottamattomaan tyohon. Kerailyvirheen sisaltavassa prosessissa keratty
tilaus kuitataan vaarilla maarilla johtaen virheelliseen laskuun, virheellisiin
varastosaldoihin ja asiakkaan reklamaatioon. Nama reklamaatiot lisaavat
tilaustenkasittelijan tyota, silla hanen taytyy selvittaa ja hyvittaa reklamaatio seka
korjata saldot. Yritys X:n suurten volyymien tilaus-toimitusketjussa ongelmaa on
haastavaa poistaa kokonaan, mutta siihen tulisi sen vaikutusten vuoksi kiinnittaa
enemman huomiota. Ratkaisu tahan voisi olla lapinakyvyyden lisaaminen
kuukausittain logistiikkakumppanille toimitettavalla kerailyvirheraportilla, johon
kerattaisiin kuukauden aikana virheellisesti keratyt tuotteet ja asiakkaat. Tama
voisi edistaa kerailyprosessin tarkkuutta, koska logistiikkakumppani saisi raportin

avulla yleiskuvan naista yleisimmin vaarin keratyista tuotteista ja asiakkaista.

Toimitusprosessista itsessaan ei havaittu selkeita kehityskohteita, mutta siihen
liittyy kuitenkin verkkokauppojen avainasiakaspaallikon esiin tuoma uusien
verkkokauppojen suosima trendi, jossa halutaan jatkuvia toimituksia pienilla
tilausmaarilla. Tama pienien tilausmaarien jatkuva toimittaminen kuormittaa
ymparistdéa, kasvattaa kuljetuskustannuksia ja tyollistad yritys X:n seka
logistiikkakumppanin henkilostoa toistuvasti lisaa. Ratkaisu tilanteeseen voisi olla
tiettyjen minimitilausmaarien ja toimituskertojen maarittely asiakkaille tai siirto
noutotilausmalliin. Jos asiakkaat noutaisivat tallaiset tilaukset itse, naista pienista
tilauksista ei aiheutuisi yritys X:lle lainkaan kuljetuskustannuksia. Myds yritys X:n

ja logistiikkakumppanin tydomaara vahenisi, jos tilauskertoja olisi vahemman.

Laskutusprosessin analysointi tuotti lyhyen paatelman, ettd prosessi on hyvin
toimiva ja siihen ei juurikaan liity merkittavia haasteita. Ainoat laskutukseen
liittyvat ongelmat johtuvat yleensa vain inhimillisesta virheesta, jossa yritys X:n
SAP:iin luodun asiakasnumeron alla olevien laskutustietojen tai hinnaston
paivitys on kirjattu manuaalisesti vaarin. Laskutustietojen ollessa vaarin lasku jaa
virheeseen ja vaarin paivitetty hinnasto johtaa vaaraan laskutushintaan. Kyseisia
tilanteita ilmenee kuitenkin vain muutamia kertoja vuodessa, joten kyseessa ei

ole merkittava ongelma tassa hyvin toimivassa laskutusprosessissa.
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6 Yhteenveto

Opinnaytetyon tavoitteena oli kuvata elintarvikealalla toimivan yritys X:n tilaus-
toimitusketjun prosessit, jotta yritykselle saataisiin selkea kuva sen prosessien
nykytilanteesta ja kehityskohteista. Kuvaamiselle ilmeni tarvetta, koska yrityksen
prosesseja ei ollut aikaisemmin vastaavalla tarkkuudella kuvattu ja niita haluttiin
myOs kehittdd. Prosessikuvaus jaettiin tilaus-toimitusketjun paaprosesseihin eli
suunnitteluprosessiin ja tilaus-toimitusprosessiin. Talla tavoin toimintaa kuvattiin
ennen ja jalkeen asiakkaan tilauksen. Tyo0 toteutettiin henkiloston haastattelujen,
yrityksen tietokannan ja oman tyokokemuksen avulla. Henkiloston haastattelut
valikoituivat tyon keskeisimmaksi tutkimusmenetelmaksi, koska useimpien
prosessien yksityiskohtainen ja tarkka kuvaaminen vaati niiden kanssa paivittain
tekemisissa olevien henkildiden tyokokemusta seka tietotaitoa. Myos yrityksen
tietokantaa ja omaa tyokokemusta hyodynnettiin, koska ne olivat tiettyjen

prosessien kuvaamiseen sopivimmat tutkimusmenetelmat.

Opinnaytetyé koostui teoria- ja tutkimusosiosta, joista teoriaosiossa kasiteltiin
tilaus-toimitusketjuun, liiketoimintaprosesseihin ja niiden kuvaamiseen liittyvia
asioita. Keskeista oli etenkin suunnitteluprosessi ja tilaus-toimitusprosessi
teoriassa seka liiketoimintaprosessien ja niiden kuvaamiseen liittyvien kasitteiden
ymmartaminen, koska ne tukivat tutkimusosion toteutusta. Teoriaosion lahteet
valittiin  siksi, koska ne sopivat parhaiten tydssa Kkasiteltaviin aiheisiin.
Tutkimusosiossa kuvattiin yritys X:n tilaus-toimitusketjun prosessit ja esitettiin
kehityskohteita. Prosessit haluttiin kuvata tarkasti yksityiskohtaisella, mutta myos
laajemmalla tasolla. Tata varten haastatteluihin valittin henkildstoa, joilla oli
omaa tyOkokemusta ja tietotaitoa tiettyjen prosessien yksityiskohtaisesta
toteutumisesta. Tyohon haastateltiin kysynnanhallinnan asiantuntijaa, logistiikka-
ja tuotantokoordinaattoria, projektipaallikkoa seka kahta myyntipaallikkoa. Lisaksi
kuvaamisessa hyoddynnettiin yrityksen tietokantaa ja omaa tydkokemusta yritys
X:n tilaustenkasittelyn seka logistiikan tehtavista. Yrityksen tietokannasta saatiin

tietoja aiemmin vain yleisella tasolla kuvatuista prosesseista, kuten esimerkiksi
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tuotanto- ja kerailyprosesseista. Omaa tyokokemusta puolestaan sovellettiin

etenkin tilaustenkasittelyprosessin kuvaamiseen.

Yritys X:n tilaus-toimitusketjun prosessikuvauksen laatiminen aloitettiin siis
jakamalla  tilaus-toimitusketju =~ sen  suunnitteluprosessiin  ja  tilaus-
toimitusprosessiin sekda maarittelemalla naiden prosessien rakenne. Tahan
kuului alaprosessien, prosessinomistajien ja prosessijarjestyksen Kkartoitus.
Prosessien rakenne maariteltiin omalla pohdinnalla ja muun henkiloston kanssa
kaydyilla keskusteluilla. Kun paaprosessien rakenne oli maaritelty, aloitettiin
suunnitteluprosessin ja tilaus-toimitusprosessin yleiskaavioiden laatiminen.
Yleiskaavioista jatettiin tarkoituksella pois tiettyja yksityiskohtia, koska ne olivat
jarkevampaa sijoittaa alaprosessien tarkempiin prosessikuvauksiin ja -kaavioihin.
Yleiskaavioiden perimmainen tarkoitus oli kuvastaa naita laajoja prosesseja
omina yhtenaisina kokonaisuuksinaan esittaen vain niiden oleellisimmat vaiheet.
Tassa yhteydessa aloitettin myds ensimmaisia henkiloston haastatteluja, jotka
toteutettin  Teams-palaverien valityksella. Haastattelut saatiin jarjestettya
nopeasti ja ne onnistuivat hyvin. Haastatteluja ja prosessien kuvaamista
toteutettiin yhteensa noin kahden kuukauden ajan, jonka tuloksena saatiin
paaprosessien yleiskaaviot, rakennekaaviot seka yksittdisten alaprosessien

prosessikuvaukset ja -kaaviot. Prosessikuvauksesta tuli toivotulla tavalla kattava.

Prosessikuvauksen laatimisen jalkeen yritys X:n tilaus-toimitusketjulle etsittiin
viela kehityskohteita, joka oli myos tarkea osa tata opinnaytetyota.
Kehityskohteiden I6ytamiseksi sovellettiin teoriassa esitettya kehitysmallia, jonka
mukaan kartoitettiin ensin prosessien nykytilanne, analysoitiin nykyiset prosessit
ja kerattiin alaprosessikohtaisesti yhteen kehityskohteita seka ratkaisuja
|0ydettyihin ongelmiin. Prosessien nykytilan kartoitus tapahtui laadittujen
prosessikuvausten avulla ja analysointi toteutettin omalla pohdinnalla seka
henkiloston kanssa kaydyilla keskusteluilla. Taman toiminnan tuloksena I6ydettiin
lukuisia kehityskohteita, joilla voidaan parantaa prosessien lapimenoaikaa,
poistaa niistd ylimaaraista tyota ja vahentaa tapahtuvia virheita. Esimerkiksi
kerailyprosessissa tapahtuvia logistikkakumppanin Kkerailyvirheita voitaisiin

vahentdd osapuolten valistd lapinakyvyyttd lisdamalla tai  sitten
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toimitusprosessissa voitaisiin valttaa monta kertaa viikossa toimitettavat pienet
tilausmaarat asettamalla tietyille asiakkaille minimitilausrajat tai -toimituskerrat.
TyOssa esitetyt kehityskohteet auttavat merkittdvasti yritys X:n prosessien

kehittamistyon aloittamisessa ja uusien ideoiden viemisessa kaytantoon.

TyOssa haastavinta oli aiheen laajuus ja oleellisen tiedon hahmottaminen
kaikesta muusta tiedosta. Prosessikuvausten laatiminen oli tiettyjen prosessien
kohdalla tyOlasta ja haastavaa. Samalla se oli kuitenkin myos hyvin palkitsevaa,
koska henkilokohtaista osaamista paasi laajentamaan prosesseihin, joiden
kanssa ei normaalisti olisi juurikaan tekemisissa. Tyon lopputulos korosti myds
hyvin yritys X:n suunnitteluprosessin merkitystd sen koko liiketoiminnalle.
Suunnitteluprosessi takaa toimitusvarmuuden tilaus-toimitusprosessille, jolla
toteutetaan asiakkaan tilaus kaytanndssa. Hyvin toimivat paaprosessit johtavat
asiakkaiden tarpeiden tyydyttamiseen ja liikketoiminnan kannalta hyodylliseen
lopputulokseen. Yritys X:n tilaus-toimitusketjussa sen suunnitteluprosessin

merkitys korostuu etenkin tuoretuotteiden lyhyen sailyvyyden vuoksi.

Tyon prosessikuvauksissa onnistuttiin hyvin ja useita kehityskohteita tunnistettiin.
Tyon tavoitteet saavutettiin, koska laaditut prosessikuvaukset selkeyttavat yritys
X:n prosessien nykytilannetta ja mahdollisia kehityskohteita. Tyon tulos ol
yritykselle kokonaisuudessaan kattava, silla suunnitteluprosessista ja tilaus-
toimitusprosessista laadittiin yksityiskohtaiset prosessikuvaukset ja -kaaviot seka
naita tukevat rakennekaaviot ja yleiskaaviot. Kattavan prosessikuvauksen
ansiosta yrityksen prosesseja voidaan nyt tarkastella eri tasoilla niin
yksityiskohtaisesta kuin myos laajemmasta nakdkulmasta. Taman opinnaytetydn
valiton hyoty yritys X:lle on se, etta henkiloston ymmarrys tilaus-toimitusketjusta
kasvaa ja prosessien toimintatavat selkeytyvat eli tiedetaan miksi ja miten eri
prosesseja tehdaan. Tulevaisuudessa tata tyota voidaan hyoddyntaa yrityksen
prosessien kehittdmiseen, uuden henkildston perehdyttamiseen ja mallina
muiden prosessien kuvaamiseen. Opinnaytety0 siis selkeyttaa yritys X:n tilaus-
toimitusketjun prosesseja ja toimintatapoja niin nykyiselle kuin myds uudelle
henkildstdlle. Se luo hyvan pohjan tulevalle kehittamistydlle ja muille hankkeille,

koska prosessien nykytila on nyt kartoitettu ja mahdollisia kehityskohteita esitetty.
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Kuva 24. Yritys X:n tilaus-toimitusprosessin yleiskaavio. (Myyntipaallikko:

HoReCa-tukut, henkilokohtainen tiedonanto 26.8.2022; Projektipaallikkd: Sales

and Distribution, henkilokohtainen tiedonanto 6.10.2022; Avainasiakaspaallikko:
PT-kauppa, henkildkohtainen tiedonanto 20.10.2022; oma tyokokemus; yritys X,
oma tietokanta.)
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