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Elintarviketeollisuuden kilpailutilanteen yha kiristyessa yritysten tulee pyrkia saavut-
tamaan kilpailuetua kaikin mahdollisin keinoin. Toiminnan tehostaminen laadusta
tinkimé&tta on yksi keino kilpailuedun saavuttamiseksi.

Tilaus-toimitusketjun hallinta on merkittdvassa osassa yrityksen toiminnan tehosta-
misessa. Silla pyritdan siihen, etta yritys tuottaa tavaraa oikean maaran oikeaan
paikkaan ja oikeaan aikaan. Onnistunut tilaus-toimitusketjun hallinta mahdollistaa
kustannusten minimoimisen ja laadullisten vaatimusten tayttamisen.

Toiminnanohjaus on yksi merkittdvimmista osa-alueista yrityksen tilaus-toimitusket-
jun hallinnassa. Toiminnanohjaukseen liittyvéat oleellisesti yrityksen tuotannonoh-
jaus, varastonohjaus ja tuotannonsuunnittelu sisaltéen menekin ennustamisen.

Toiminnanohjausjarjestelma toimii tydkaluna yrityksen resurssien hallinnassa, ja sii-
hen on yleensa integroitu tuotannonohjaus-, varastonohjaus- ja tuotannonsuunnit-
teluun liittyva ennustejarjestelma.

Menekin ennustaminen on tarkea osa elintarviketeollisuutta harjoittavan yrityksen
laadunhallintaa, silla onnistunut menekin ennustaminen tarkoittaa tuotteiden toimi-
tusvarmuutta mahdollisimman pitkalla myyntiajalla.

Taman kehittdmishankkeen tuloksena laadittiin kasikirja Atria Suomi Oy:n tuotan-
nonsuunnittelun kayttdmaan, Relexin toimittamaan ennustejarjestelmaan. Kasikirja
suunnattiin erityisesti Atrian menekin suunnittelijoille. Kasikirjan tavoitteena on var-
mistaa Atrian menekin ennustamisprosessin laatu.

Avainsanat: Tilaus-toimitusketju, toiminnanohjaus, tuotannonohjaus, varastonoh-
jaus, menekin ennustaminen, kasikirja, laatu
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As competition in the food industry markets increases, enterprises must achieve
competitive edge by all available means. One method for achieving a competitive
edge is to be more efficient without losing any degree of quality.

Supply chain management plays a maijor role in enhancing enterprises’ operational
efficiency. The target of supply chain management is to produce the right quantity
of products and to deliver them to the right place at the right time. Successful supply
chain management helps enterprises minimize costs and meet the quality criteria.

Operations management is one of the major components of supply chain manage-
ment. Operations management essentially includes also the enterprise’s manufac-
turing management, warehouse management, and demand forecasting.

Enterprise Resource Planning is a data system for operations management. Usu-
ally, systems of manufacturing resource planning, warehouse management and ad-
vanced scheduling and planning systems are also integrated in the ERP system.

Demand forecasting is an important part of food industry enterprises’ quality man-
agement, as successful demand forecasting guarantees the reliability of delivery
with the longest possible shelf-life.

The main object of this thesis was to create a handbook for Atria Suomi Oy for an
advanced scheduling and planning system developed by Relex. This handbook is
especially intended for Atria’s demand planners. The aim of the handbook is to se-
cure the quality of Atria’s demand forecasting process.

Keywords: supply chain, Enterprise Resource Planning, Manufacturing Resource
Planning, Warehouse Management, demand planning, manual, quality
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1 JOHDANTO

Lihanjalostusteollisuuden kilpailutilanne on kiristynyt ja kiristyy yha. Nykyisen ylei-
sen taloustilanteen seka vahittaiskauppojen hintakehityksen johdosta lihanjalostus-
teollisuuden hintakilpailu on kovaa. Yritykset pyrkivat tehostamaan toimiaan, jotta
hintakilpailun aiheuttamiin haasteisiin pystytaan vastaamaan. YKksi olennaisista toi-
minnan tehostamisen keinoista on onnistunut tilaus-toimitusketjun hallinta. Tilaus-
toimitusketjun hallinnan tavoite on minimoida kustannukset laadun kérsimatta. Ti-
laus-toimitusketjun hallintaan kuuluvat sekéa tavaravirtojen etta raha- ja pd&omavir-
tojen suunnittelu ja toteutus. Opinnaytetyon kohde liittyy tavaravirtojen hallintaan,
joten teoriaosuudessa keskitytaan materiaalihallinnan eri osa-alueisiin lukuun otta-

matta logistiikan hallintaa.

Tama opinnéaytety6 on tehty toimeksiantona Atria Suomi Oy:lle. Opinnaytetyon ta-
voitteena on luoda kasikirja Relex Solutionsin Atria Suomi Oy:lle toimittamalle en-
nustejarjestelmalle. Jarjestelma tuottaa tietoa menekin ennustamiseen ja tuotannon

suunnitteluun, ja se toimii tiedonlahteena yrityksen toiminnanohjausjarjestelmalle.

Opinnaytetyon toteuttamistapana on kehittamishanke, jonka tuotoksena syntyy toi-
minnallinen kasikirja, luettelo terminologiasta ja mahdollisia parannusehdotuksia
Relexin ennustejarjestelmaan. Jarjestelma on ollut Atrialla kaytdssa vuodesta 2013,
mutta siita ei ole ollut dokumentoitua kasikirjaa ohjelmiston kayttajille. Liséksi jarjes-
telmassé olevaa termistda ei ole dokumentoitu. Siité jarjestelman kayttajat pystyisi-
vat tarkistamaan termien kayttotarkoitusta ja selitteita.

Opinnaytety6 alkaa johdannolla, jossa kerrotaan opinnaytetyon viitekehyksesta, ke-
hitystavoitteista, rakenteesta ja kaytetyista tutkimusmenetelmista. Toisessa luvussa
kaydaan lapi yrityksen tilaus-toimitusketjun hallintamenetelmia aloittaen tilaus-toimi-
tusketjun hallinnasta jatkamalla toiminnan-, tuotannon- ja varastonhallintaan ja ede-
ten lopulta tuotannon suunnittelun kautta menekin ennustamiseen, jota taméan opin-

naytetyon kehittamishanke koskee.

Kolmannessa luvussa tehddan katsaus elintarvike-, ja lihanjalostusteollisuuden toi-
mialaraportteihin, seka esitellaan taman opinnaytetyon kehittdmishankkeen koh-

teina olevat Atria ja Relex.



Neljannessa luvussa kasitellaan kasikirjan laatimisen ja laadun teoriaa seka kuvail-
laan kehittamishankkeen nykytila, tahtotila ja toteutuksen prosessikuvaus. Viides ja

viimeinen luku pitaa sisallaan tehdyn kehittamishankkeen johtopaatdkset.



2 Tilaus-toimitusketjun hallintamenetelmat

Tilaus-toimitusketju ja sen hallinta on tarkea osa valmistustoimintaa harjoittavan yri-
tyksen toimintaa. Tassa luvussa kerrotaan tilaus-toimitusketjusta seka siihen liitty-
vista hallintamenetelmista keskittyen yrityksen tuotantoon ja varastointiin.

2.1 Tilaus-toimitusketju

Simchi-Levi, Kaminsky ja Simchi-Levi (2003, 2) méaarittelevat toimitusketjun siten,
ettd toimitusketju yhdistaa tavarantoimittajat, valmistajat, varastot ja kaupat niin, etta
tavaraa tuotetaan ja toimitetaan oikeita maaria, oikeisiin paikkoihin ja oikeaan ai-
kaan. Heidan mukaansa tilaus-toimitusketjun hallinnan tavoitteena on minimoida

kustannukset ja tayttaa laadulliset vaatimukset.

Sakki (2014) tiivistaa toimitusketjun muodostuvan yrityksista, niiden tyontekijoista ja
yritysten muista resursseista seka osapuolten valisista tieto- ja rahavirroista koko-
naisuudeksi, jossa tuotteet tai palvelut siirtyvéat asiakkaille ja lopullisille kuluttajille.

Basu ja Wright (2008, 3—6) toteavat toimitusketjun koostuvan kahdesta virrasta: ma-
teriaalivirrasta ja kysyntaan liittyvasta tietovirrasta. Sakki (2014) nimeaa viela kol-
mannen virran: rahavirran. Basun ja Wrightin mukaan materiaalivirralla tarkoitetaan
raaka-aineen jalostumista, varastoimista ja toimittamista asiakkaalle. Materiaalivirta
kasittdd materiaalin hankinnan ja toimittamisen. Tietovirta koskee yrityksen tuotan-
nonohjausta. Tietovirtaan kuuluvat menekin suunnittelu, tuotannon suunnittelu, ai-
kataulutus ja ostotoiminta. Sakki kertoo rahavirtaan kuuluvan maksu- ja laskutusta-
pahtumat. Tilaus-toimitusketjun hallinnalla yhdistetdan edella mainitut virrat samaan

prosessiin, jolloin kustannusten hallinta tulee helpommaksi.



10

Tavarantoimittaja

Ostotoiminta Vastaanotto
Aikataulutus _
Materi-
aali-
Tieto- virta
virta

Tuotanto-

suunnitelma

Kysynnan

hallinta

Asiakas

Kuvio 1 Yrityksen toimitusketjun virrat (Basu & Wright 2008, 6.)

2.1.1 Tilaus-toimitusketjun hallinta

Tilaus-toimitusketjun hallinnalla pyritddn saamaan tilaus-toimitusketju toimimaan
mahdollisimman vahilla kustannuksilla laadun karsimatta (Basu & Wright 2008, 10).
Myo6s Sakki (2014) tiivistaa tilaus-toimitusketjun hallinnan tavoitteen sanaan tehok-
kuus. Talle tehokkuudelle han maarittelee kaksi ulottuvuutta: siséinen eli kustannus-
ja ulkoinen eli palvelutehokkuus. Siséiselld tehokkuudella Sakki tarkoittaa turhan
kasittelyn valttamista ja varastojen pienentamista, eli tyon ja paaoman tuottavuuden
jatkuvaa parantamista. Ulkoisen tehokkuuden Sakki maarittelee toiminnan jatku-
vaksi parantamiseksi siten, ettd asiakkaille tarjotaan entista enemman ratkaisuja

pelk&n tavaran sijasta.



11

Basun ja Wrightin (2008, 10) mukaan logistiikanhallinta kuuluu toimitusketjun hallin-
taa. Logistiikanhallinta voidaan jakaa saapuvaan ja lahtevaan logistiikkaan. Elintar-
viketeollisuudessa saapuva logistiikka tarkoittaa elainten kuljettamisen, raaka-ainei-
den ja pakkausmateriaalien logistiikkaa. Lahteva logistiikka on valmiiden tuotteiden

varastoimista ja kuljettamista asiakkaille.

2.1.2 Tilaus-toimitusprosessi

Kun lihanjalostusteollisuuden on valmistustoimintaa harjoittavaa, Sakki (2014) on
maaritellyt kyseiselle teollisuudenalalle oman tilaus-toimitusprosessin kuvauksen.
Hanen mukaansa elintarviketeollisuuden tilaus-toimitusprosessi jakaantuu kolmeen
vaiheeseen: saapuva prosessi, varastoiminen ja lahteva prosessi. Lihanjalostuste-
ollisuuden saapuvat prosessit ovat ostotoiminta raaka-aineiden hankinnasta mak-
samiseen asti. Lahteva prosessi kasittaa asiakaspalvelun, tavaralahetykset, kuljet-
tamisen ja laskutuksen tyOvaiheita, ja se paattyy tuotteen asiakkaalle toimittamiseen
tai maksutapahtuman kirjaamiseen. Varastoiminen on saapuvan ja lahtevan pro-
sessin valissa ja siihen kuuluvia resursseja ovat kayttbpaaoma, varastotila ja varas-
tolaitteet. Tilaus-toimitusprosessi sisaltéaa paljon tyota ja kuluja, joten prosessin te-

hostamisella pystytaan karsimaan kustannuksia.

2.2 Toiminnanohjaus

Haverila ym. (2009, 397) maarittelevat toiminnanohjauksen olevan yrityksen tilaus-
toimitusketjun eri toimintojen ja tehtavien suunnittelua ja hallintaa. Heiddn mu-
kaansa toiminnanohjaus on k&sitteena laajempi kuin tuotannonohjaus, silla toimin-
nanohjaukseen kuuluu tuotannon lisaksi esimerkiksi myynnin, jakelun, tuotesuun-
nittelun ja hankintojen ohjaus. He kertovat toiminnanohjauksen paamaaraksi hallita

resursseja tuotannolle asetettujen tavoitteiden saavuttamiseksi.

Basun ja Wrightin (2008, 109) mukaan toiminnanohjauksen rooli yrityksen tilaus-
toimitusketjussa on pitéda huolta tilaus-toimitusketjun materiaalivirrasta (Ks. kuvio 1.)

Heidan mukaansa toiminnanohjauksen kulmakivena voidaan pitdd panos-prosessi-
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tuotos -kaavaa, eli toiminnanohjaukseen kuuluvat tulevan materiaalin, tuotantopro-

sessin ja lahtevan materiaalin hallinta.

2.2.1 Toiminnanohjausjarjestelmien historia

Toiminnanohjausjarjestelmat kehittyvat jatkuvasti teknologian mukana. Aikaisem-
min yritykset kayttivat toiminnanohjauksessaan MRP | eli (Material Reguirements
Planning eli materiaalitarvesuunnittelu) ja MRP Il -jarjestelmid (Manufacturing Re-
source Planning) (Stock & Lambert 2001, 301-302). Hokkanen, Karhunen ja Luuk-
kanen (2011, 466.) tiivistavat MRP | -jarjestelman olevan materiaalin brutto- ja net-
toarvoihin perustuva ohjausmenetelma, ja MRP Il -jarjestelma olevan tarvelaskenta,
joka ottaa lisdksi huomioon myo6s kuormituksen. Nykyisin yritykset ovat siirtyneet
kayttamaan toiminnanohjauksessaan ERP-jarjestelmia (Enterprise Resource Plan-
ning). ERP-jarjestelmat sisaltavat myos sitéa edeltavat MRP-jarjestelmat. Nykyisin
elintarviketeollisuudessa ERP-jarjestelm&én integroidaan viela APS-jarjestelma
(Advanced Planning and Scheduling), joka kayttdd hyvakseen ERP-jarjestelman
historiadataa luoden ennusteita tulevaisuuden menekista ja siirtdé ennusteet takai-
sin ERP-jarjestelmaan (Ritvanen 2011b, 57).

4 N\ \( Y N\ p
. ver e . MRPIl_ e e I e e I
Varastonhallinta MRP-jarjestelma jarjestelma ERP-jarjestelma APS-jarjestelma
1960 -> 1970 -> 1980-> 1990-> 2000-
\_ /\L J\. VAN /\_ J

Kuvio 2. Toiminnanohjausjarjestelmien kehittyminen (Ritvanen 2011b, 58.)
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2.2.2 ERP-jarjestelma

Nykyaan yritykset ovat siis siirtyneet kayttdmaan toiminnanohjausjarjestelmanaan
ERP-jarjestelmééa. ERP tulee sanoista Enterprise Resource Planning eli yritysten
resurssien suunnittelu. TAman opinnaytetydn toimeksiantajana toimivassa yrityk-
sessa eli Atria Suomi Oy:sséa kaytetaan toiminnanohjausjarjestelmana ERP:t&, jo-
hon on integroitu APS-jarjestelma.

ERP-jarjestelma on tietokanta, johon on sisallytetty kaikki organisaation kayttama
data ja prosessit. Jarjestelmaan kuuluvat muun muassa yrityksen tuotanto, talous-
ja henkilostosuunnittelu, tilausten seuranta, keskenerédinen tuotanto ja logistiikka.
(Basu & Wright 2008, 300.) Virpi Ritvanen (2011b, 56) maarittelee ERP-jarjestel-
mien tukevan yrityksen toiminnan- ja tuotannonohjausta keraamalla ja valittamalla

tietoa yrityksen eri toiminnoista.

Basu ja Wright (2008, 72) ovat mé&aritelleet viisi paakohtaa, miksi yritykset kayttavat
ERP-jarjestelmié: taloushallinnon integroiminen, tilauksien ja kysynné&n ennustami-
sen integroiminen, toimitusketjun standardisoiminen ja nopeuttaminen, varaston
pienentaminen ja henkildstonhallintatiedon standardisoiminen. Ritvasen (2011b,
56) mukaan nama paakohdat ovat moduuleita, joista ERP-jarjestelma koostuu. Yri-
tys pystyy itse maarittamaan moduulit, joita se kayttaa.

2.3 Tuotannonohjaus

Hokkanen ym. (2011, 209) maarittelevéat tuotannonohjauksen toimenpiteiksi, joilla
yrityksen resurssien kayttéa hallitaan tuotantotavoitteisiin paasemiseksi. Heidan
mukaansa kysynta ja toimitusketjun toiminta on jossain maarin epavakaata, ja tata
epéavakautta tuotannonohjaus pyrkii hallitsemaan. He maéarittelevat tuotannonoh-
jaukseen kuuluvan tuotesuunnittelu, tuotannon suunnittelu, materiaalinohjaus, val-
mistuksenohjaus, tuotannon seuranta ja tuotannon kehittdminen. He pitavat tuotan-
nonohjausta merkittdvassa roolissa yrityksen lapi virtaavan materiaalin hallinnassa,
ja sen tavoitteita ovat hyva toimituskyky, hyva kapasiteetin kayttbaste, pieni vaihto-

omaisuuteen sidottu paaoma ja lyhyt kokonaislapaisyaika.
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Tuotannonohjaus ei ole erillinen toiminto, vaan se on vahvasti sidoksissa yrityksen
muihin toimintoihin. Sen tehtdvana on sopeuttaa markkinoiden tarpeet ja tuotannon

mahdollisuudet toisiinsa (Hokkanen ym. 2011, 209).

2.3.1 Tuotannon ohjausperiaatteet

Ritvanen (2011b, 58) kirjoittaa tuotannon ohjausperiaatteita olevan imu- (pull) ja
tyontéohjaus (push). Basun ja Wrightin (2008, 31) mukaan imuohjaus tarkoittaa val-
mistusprosessia, jota toteutetaan vasta asiakkaan tilauksen jalkeen. Imuohjaus on
siis tarveohjautuvaa. Tuotteita tehdaan juuri sen verran, mitd seuraava toimipiste
tarvitsee (Ritvanen 2011b, 58).

Basu ja Wright (2008, 31, 34) tiivistavat tyontbohjauksen olevan valmistusprosessin
toteuttamista joko ennusteiden tai tuotantosuunnitelman kautta, kuitenkin ennen
asiakkaan tilauksen saapumista. Tyontdohjausta pidetaan nykyadn vanhanaikai-
sena toimintamenetelmana, mutta elintarviketeollisuudessa sen on havaittu olevan

paras toimintatapa.

2.3.2 Tuotannonohjaus lihanjalostusteollisuudessa

Lihanjalostusteollisuudessa myytavien tuotteiden menekki on paasaantoéisesti suuri
ja kohtuullisen hyvin ennustettavissa. Lisdksi asiakkaan toimitusaikavaatimus on
hyvin lyhyt. Siksi lihanjalostusteollisuudessa kaytetdéan paasaantoisesti varasto-oh-

jautuvaa tuotantomuotoa eli MTS-muotoa (Make to Stock). (Logistiikan maailma.)

Varasto-ohjautuvalla tuotannolla valmistetaan tuotetta valitonta tarvetta suurempi
era ja asiakkaan tilaukset toimitetaan valmistevarastosta. Télla toimintatavalla pys-
tytddn minimoimaan tuotteen valmistuksen aloittamisesta aiheutuvat aloituskustan-
nukset, mutta ylimaaraisten tuotteiden varastointi ja kasittely sekd mahdollisesti

myymaétta jaaneet tuotteet aiheuttavat lisakustannuksia (Sakki 2014).

Koska Atria sitoutuu vastaanottamaan osuuskunnan kaikki elintarvikelainsaadan-

non tayttavat teuras- ja valityseldimet tuotantosopimuksissa sovittuun maaraan asti
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(Tietoa osuuskunnasta 2015), on jalostettavan materiaalin mééra joustamaton. Ter-
sinen (1994, 462) mukaan tyontdohjaus on silloin kannattava vaihtoehto tuotantota-
vaksi. Ritvasen (2011a, 48) mukaan varasto-ohjautuva tuotannon hallintamene-

telma on tydntdohjaus-menetelma.

Basu ja Wright (2008, 31) tarkastelevat yrityksen tyontdohjausprosessia tilaus-toi-
mitusketjussa. He kirjoittavat, etté tyontéohjauksessa tuotanto toimii aina ennustei-
den ja suunnitelmien mukaan. Seka raaka-aineet, ettd pakkausmateriaalit ovat val-
miiksi varastoituina ja tuotteet valmistetaan varastoon. Asiakkaiden tilaus toimite-

taan aina valmistevarastosta.

Asiakkaan
tilaus

saapuu

Tarve- Hankinta ja

suunnittelu tuotannon- Jakelu

suunnittelu

Raaka-aine- Valmiste-

varasto varasto

Kuvio 3. Tyontbohjausprosessi toimitusketjussa (Basu & Wright 2008, 32)
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Haverilan ym. (2009, 422) mukaan tyéntdohjaus on vaikeasti hallittava ohjaustapa
monimutkaisten ja laajojen valmistusketjujen ohjauksessa. He kirjoittavat sen saat-
tavan aiheuttaa valivarastojen muodostumista, koska tuotantosuunnitelmat eivat
valttamatta vastaa todellisuutta. Heidan mukaansa tydntéohjauksen onnistunut
kaytto vaatii selkedé ja hallittavissa olevaa valmistusprosessia, hyvaa laatua ja ku-

rinalaista toimintaa.

Ritvasen (2011b, 58) mukaan tyontdohjauksessa resurssien kaytén optimointi edel-
lyttda keskitettya suunnittelua, joten siind hyddynnetaan materiaalitarvelaskentaa
(MRP 1). Sakki (2014) kirjoittaa, etta materiaalitarvelaskennan avulla suunnitellaan
kerralla eri valmistusvaiheissa tuotettavat maarat lopputuotteen myyntiennusteiden,

tuotteiden rakennetietojen ja kulloinkin patevien varastomaarien pohjalta.

Sakki (2014) tiivistda materiaalitarvelaskennan ottavan kantaa valmistusmaariin,
tarpeisiin, varastoméaraan ja valmistuksen aikatauluun. Hanen lisaa, etta valmis-
tusmaarat joudutaan ennustamaan ja tarpeisiin, joihin on otettava kantaa kuuluvat

kaytettava tydvoima, koneaika, rahoitus ja materiaalit.

Sakin (2014) mukaan materiaalitarvelaskennan lopputuloksen epaonnistumiseen
vaikuttavat seuraavat asiat:

— Todellinen ja arvioitu menekki ovat epasuhdassa.

— Tuoterakenteet, lapimenoajat tai osto-osien toimitusajat muuttuvat

— Tuotteen rakennetiedot muuttuvat.

— Varastomaarat eivat ole tiedossa.
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2.4 Varastointi

Varastolla tarkoitetaan sailytettavia tavaroita, ja taloudellisessa kielenkaytossa se
rinnastetaan vaihto-omaisuuteen. Varastolla tarkoitetaan sailytettavia tavaroita, ja
niita voidaan sailyttdd myods muualla kuin varastoksi nimetyssa tilassa. (Sakki 2014)
Sakki jaottelee teollisen ympariston varastot raaka-aine-, puolivalmiste- ja valmiste-
varastoihin. Raaka-aine varastoissa sailytetaan raaka-aineita seka ostettuja kom-
ponentteja. Puolivalmistevarasto koostuu keskeneraisista tuotteista ja valmisteva-

rastossa ovat myyntia odottavat valmiit tuotteet.

Varastointi tarkoittaa varastotoimintaa ja varastotoimintoja. Se sitoo yrityksen paa-
omaa, joka olisi tuottavampaa kaytettyna muihin tarpeisiin. Siksi tehokas varaston-

hallinta ja varastonohjaus ovat erityisen tarkeita. (Ritvanen 2011c, 79.)

2.4.1 Varastoinnin syyt

Lambert ja Stock (1993, 391) ilmoittavat viisi pddasiallista syyta varastojen pitami-
seen: taloudellisen edun saavuttaminen, kysynnan ja tarjonnan tasapainottaminen,
tuotannon erilaistamisen mahdollistaminen, epavarmuudelta suojautuminen ja jake-
lukanavan kriittisten rajapintojen puskurina toimiminen. Sakin (2014) mukaan varas-
toimiseen johtavat syyt ovat tuotantoteknisia: eli hankintaerien kerryttdmia aktiiviva-

rastoja ja epavarmuuden vuoksi pidettavia passiivivarastoja.

Aktiivivarastoihin luetaan yritykseen saapuvat materiaalierat, jotka ovat suurempia
kuin valmistukseen kaytettdva maara. Nain ylitse jaanyt materiaali siirtyy aktiiviva-
rastoon odottamaan mythempaa kayttoa. Aktiivivaraston kertyminen johtuu suu-
rempien erien hankinnan yksikkdkustannusten edullisuudesta verrattuna pienem-

pien erien yksikkdkustannuksiin (Sakki 2014).

Sakin (2014) mukaan passiivivarastoja joudutaan pitamaan epavarmuuden vuoksi.
Asiakkaat arvostavat lyhyita toimitusaikoja, mutta toimittaja ei tieda asiakkaan ha-
luamaa toimitusajankohtaa saati toimitusmaardd. Han toteaa passiivivarastoista

kaytettdvan myos nimityksid varmuusvarasto ja puskurivarasto. Kuitenkin passiivi-



18

varasto on yleensa paljon suurempi kuin tarvittava, asiakkaalle lisdarvoa tuova var-
muusvarasto. Han kertoo passiivivaraston kertymisen suurimmaksi syyksi virheelli-
sen menekkiarvion. Tasta syystd han ndkee menekin ennustamisen ja asiakkailta
saatavien menekkiarvioiden olevan tyOkaluja ylimaaraisen passiivivaraston mini-

moimiseen.

Valtakunnallisesti toimivalla lihanjalostusyrityksella on asiakkaita kuitenkin niin pal-
jon, etta kaikilta asiakkailta saatavien menekkiarvioiden kasitteleminen ei ole mah-
dollista. Taman vuoksi menekin ennustaminen on tarkein yksittainen tydkalu varas-

tojen optimoinnissa.

2.4.2 Varastonhallinta elintarviketeollisuudessa

Basun ja Wrightin (2008, 131.) mukaan varastointi maksaa vuodessa yritykselleen
minimissadan 15 prosenttia ja maksimissaan 40 prosenttia varaston arvosta. Siksi
varastonhallinta on erityisen tarkea osa kustannusten hallintaa. Lisdksi Haverilan
(2009, 446) ym. mukaan tuotteiden ikdantyminen varastossa heikentda tuotteiden

laatua.

Varastonhallinnalla pyritddn hallitsemaan varastotasoja. Hallinnassa otetaan huo-
mioon varastointi- ja ohjauskustannukset seka palvelutasovaatimukset. Varaston-
hallinnalla pyritaan tehostamaan pddoman ja henkiloéston kayttdd ja parantamaan

yrityksen palvelutasoa ja toiminnan laatua (Ritvanen 2011b, 62.)

Haverila ym. (2009, 444—-445) pitavat varastokokojen minimoimista nykyisena va-
rastonhallinnan suuntauksena, silla siten saadaan laskettua yrityksen varastointi-
kustannuksia. Kuitenkin heidan mukaansa varastotasojen pienentaminen voi nos-
taa puute- ja hankintakustannuksia. Siksi he maarittelevat varastonhallinnan paata-
voitteeksi halutun palvelutason yllapidon minimikustannuksin. Tallgin pyritaan pita-

mall& mahdollisimman pieni varasto palvelutason siita karsimatta..
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2.4.3 Varastonhallintajarjestelma

Yrityksilla on kaytossaan erillisia varastonhallinta- eli WMS (Warehouse Manage-
ment Systems) -jarjestelmia. Niiden avulla hallitaan ja ohjataan yrityksen materiaa-
lien ja tuotteiden siirtelya, vastaanottoa, hyllytysta, kerailya, pakkausta ja toimitusta.
Varastonhallintajarjestelmén tarkoituksena on rekisteroida kaikki kyseisiin toimintoi-
hin liittyvat tapahtumat. Jarjestelm& mahdollistaa my0s tuotteiden tarkan varastoin-
tipaikan ja sijainnin maarittelemisen. Varastonhallintajarjestelmé siséltyy yleensa

yrityksen toiminnanohjausjarjestelmaan. (Ritvanen 2011b, 62.)

Basun ja Wrightin (2008, 132) mukaan varastonhallintajarjestelmén tulee siséaltaa
joustavan tavaroiden paikannusjarjestelman, helpon kaytettavyyden ja sen tulee

olla integroituna yrityksen ERP-jarjestelmaan.

2.4.4 Varastonohjaus

Kuten aiemmassa luvussa todettiin, on materiaalinohjaus osa yrityksen tuotannon-
ohjausta. Varastonohjaus taas on yksi tarkeimpia osia yrityksen materiaalinohjauk-
sessa. Hokkasen, Karhusen ja Luukkasen (2011, 202) mukaan varastonohjaus on
toimenpiteitd, joilla yritys ohjaa materiaalivirtaa ja tehostaa padoman tuottoa. He

kirjoittavat naihin toimenpiteisiin kuuluvan kierto- ja varmuusvarastojen hallinnan.

Varastonohjauksen paatehtavat ovat varaston tdydennyksien ja erékokojen maarit-
teleminen. Ohjaukselle olennainen kysymys on valmistetaanko tuotetta tilauksesta

vai tuotetaanko varastoon (Ritvanen 2011c, 87).

Varastonohjauksen tarkoituksena on tasapainottaa kustannuksia, toimintakykya ja
laatua antamaan paras mahdollinen lisdarvo asiakkaille ja yrityksille. Teollisessa
tuotannossa kustannukset pyritddn pitama&an alhaisina toimitusvarmuuden ja laa-
dun siitd karsimattd. Varastonohjaus tuottaa onnistuneesti toteutettuna lisdarvoa
asiakkaille. (Hokkanen ym. 2011, 200-201.)

Varastonohjauksen ollessa tuotantoperusteista, pystytaan hyddyntamaan materiaa-
litarvelaskentaa varastonohjausjarjestelména. Materiaalitarvelaskennan eli MRP:n

laskiessa kysynnan maaran ja ajankohdan pystytaan valttdmaan turhat varastot.
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MRP:n kayttd vaatii suhteellisen muuttumattoman tuotanto-ohjelman (Logistiikan

maailma).

2.5 Tuotannonsuunnittelu

Tuotannonsuunnittelu on varsinkin tyontd-ohjausperiaatteella toimiville yrityksille
erittain tarkead, silla tuotteet valmistetaan tuotantosuunnitelman mukaisesti. (Ritva-
nen 2011b, 58.)

Haverila ym. (2009, 411) kayttavat termia kokonaissuunnittelu ylemman tason suun-
nittelulle, jolla tehdaan tuotannon kokonaisvolyymia ja taloutta koskevat suunnitel-
mat. TA&mé& suunnittelu voidaan tehd& osana vuotuista budjettisuunnittelua. He kir-
joittavat, ettd kokonaissuunnittelulla maaritellaan toiminnan volyymi, varastotasot
seka kapasiteetin kokonaistarve. Se perustuu yrityksen tilauskantaan, menekkien-
nusteisiin ja varastotilanteeseen. Basu ja Wright (2008, 70) pitavat kokonaissuunni-

telmaa materiaalitarvelaskennan pohjana.

Kokonaissuunnittelua tarkempi suunnitelma on karkeasuunnittelu. Haverilan ym.
(2009, 415) mukaan ennusteiden rooli on karkeasuunnittelussa pienempi kuin ko-
konaissuunnittelussa. Sen sijaan karkeasuunnittelun lahtokohtana kaytetaan yrityk-
sen tilauskantaa, tuotteiden varastotilannetta ja valmistusbudjetin tavoitteita. He pi-
tavat karkeasuunnittelun tavoitteina resurssien kayton yleissuunnittelua ja toimitus-

kyvyn maarittelya.

Tarkka tuotantosuunnitelma, jonka perusteella tuotteet valmistetaan, syntyy hieno-
suunnittelulla. Sen lahtékohtana on karkeasuunnittelussa tehty tuotantoerien karkea
ajoitus. Hienosuunnittelussa muodostetaan tuotantoerat, suunnitellaan tuotan-
toeran eri tydnvaiheiden ajoitus ja luodaan tarkka suunnitelma tuotantoresurssien
kaytosta. (Haverila ym. 2009, 417.)
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2.5.1 Ennustaminen

Yksi elintarviketeollisuuden ongelmakohdista on todellisen kuluttajakysynnan tunte-
minen. Koska todellista kuluttajakysyntda ei tunneta, joudutaan tuotanto suunnitte-
lemaan ennusteiden varaan. Ennusteiden ollessa epétarkkoja johtaa se suurien var-

muusvarastojen pitdmiseen. (Finne & Kokkonen 2005, 298.)

Tersine (1994, 35) kirjoittaa ennustamisen olevan ennuste, arvio tai suunnitelma
epavarman tulevaisuuden tapahtumista. Koska tulevaisuus on epavarma, on en-
nustaminen tarpeellista. Han kirjoittaa ennustetta kaytettavan ennustamaan olosuh-
teiden muutokset, jotta yritys pystyy suunnittelemaan tulevat toimenpiteet. Hanen
mukaansa ennustamisen tarkoituksena on tarjota yritykselle tarkin mahdollinen tieto
ohjaamaan tulevaa toimintaa, jolla saavutetaan yrityksen toiminnan tavoitteet. En-
nustaminen on tarkedssa osassa yrityksen tuotantoresurssien kohdentamisessa ja

kaytossa.

Simchi-Levi ym. (2004, 91) kokoavat kolme ennustamisen p&éperiaatetta:
— Ennustus on aina vaara.
— Mita kauemmaksi ennustus ulottuu, sitéa epatarkempi se on.

— Kokonaisennuste on tarkempi, kuin ennuste tuotetasolla.

2.5.2 Menekin ennustaminen

Crandall, Crandall ja Chen (2010, 83) tiivistavat ennustamisen tarkeimmiksi paépe-
riaatteiksi, ettd tulee ennustaa oikeita asioita ja asiat tulee ennustaa oikein. Heidan
mukaansa yrityksen ennustaessa menekkinsa oikein pystytddn maarittelemaan tuo-
tanto menekin mukaiseksi. Jawad Akhtar (2013, 479) méaarittelee menekin ennus-
tamisen olevan ennuste tulevaisuuden tarpeista perustuen menneeseen menekkiin
annetulla ajanjaksolla. Hanen mukaansa menekin ennustaminen pystyy tarjoamaan

suuren hyddyn tuotannon suunnittelemiseen.

Haverila ym. (2009, 413) kirjoittavat menekkiennusteiden olevan budijetti- ja koko-
naissuunnittelun olennaisimpia lahtokohtia. Heiddn mukaansa ennusteita tarvitaan,

koska menekin muutokset ovat nopeampia kuin yrityksen tuotannon reagointikyky.
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Menekin ennustamisen onnistunut toteuttaminen on tarkeaa, silla epaonnistuminen
menekin ennustamisessa vaikuttaa yritykseen menetettynd myyntina, varaston van-

hentumisena ja resurssien vajaakayttona (Simchi-Levi ym. 2004, 52).

Menekkiin vaikuttavat lukuisat eri tekijat, eikd ole mahdollista tunnistaa niita kaikkia
tai niiden tuottamia vaikutuksia. Ennusteessa on tarke&a, etta tunnistetaan kaikista
tarkeimméat menekkiin vaikuttavat muuttujat. Menekin ennustamisen tarkeimpia
muuttujia ovat yleisen taloudentilanteen, kilpailutilanteen, lainsaadannon muutokset

seka teknologian kehittyminen ja markkinatrendien vaihtelu. (Tersine 1994, 35.)

Haverila ym. (2009,413) mainitsevat elintarviketeollisuuden kayttavan menekkia en-
nustaessaan toteutuneiden menekkitietojen analysointia. Myds Tersine (1994, 37)
ja Sakki (2014) mainitsevat nykyisen kulutushistorian tuntemisen tarkeaksi ennus-
teita laskettaessa. Tersinen mukaan jatkuvasti kulutettavissa tuotteissa pystytaén
laatimaan matemaattisia ennustemalleja. Ennustemallit valjastetaan tietokoneen
laskettavaksi. Niiden l&htokohtana on, etta tuleva kulutus noudattaa jollakin tavalla
tahanastista kulutusta. Haverilan ym. (2009, 413) mukaan ennusteen laadinnassa

pystytddn ottamaan huomioon myos kulutuksen kausi- ja trendimuutokset.

Simchi-Levin ym. (2004, 33) mukaan on tarkeaa, etta jokaisella tilaus-toimitusketjun
osa-alueella on kaytettavissaan samat ennustetiedot, jotta saadaan vahennettya ns.
piiskavaikutusta. Piiskavaikutus tarkoittaa pienen hairion kasvamista suuremmaksi

jokaisella tilaus-toimitusketjun osa-alueella (Basu & Wright 2008, 238).

2.5.3 Ennustejarjestelma

Yrityksilla on erilaiset tarpeet ennusteisiin, joten kaytettavat ennustejarjestelmat
ovat myos erilaisia joka yrityksella. Kaytettdvaan ennusteeseen vaikuttaa se, mita
ennustetaan: Ennustetaanko tuotannon maaraa, tuotannon kustannuksia, valmis-
tukseen kaytettyja panoksia, tuotettuja kiloja, kappalemaaraa vai asiakasmaaraa.
Lahes kaikki yritykset ennustavat lisaksi liikevaihtoaan. Sen lisaksi yritys maarittelee

omaan toimintoonsa pohjat, joihin ennusteilla halutaan ottaa kantaa. Haluttuun en-
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nusteeseen maaritelladn ennustuksen aikajakso, toivottu ennustetarkkuus ja mitta-
yksikkd. Massatuotannossa toimivat yritykset kayttavat ennusteita, jotka ennustavat

aineellisten tuotteiden lukuméaaréaa ja painoa. (Tersine 1994, 36—38.)

Ritvanen (2011b, 56) kirjoittaa ennustejarjestelman olevan viimeisin kehitysaskel
toiminnanohjausjarjestelmaan. Han maarittelee APS-jarjestelman (Advanced Plan-
ning and Scheduling) olevan suunnittelu- ja aikataulutusjarjestelma, joka luo ennus-
teet ERP:n tarjoamasta historiatiedosta ja siirtdd tietonsa takaisin ERP-jarjestel-
maan. APS-jarjestelmén laskenta perustuu matemaattisiin algoritmeihin tai logiik-
kaan (Kjellsdotter Ivert & Jonsson 2014, 1339).

Ptak ja Schragenheim (2004, 174) kirjoittavat APS-jarjestelman paamaaraksi tarjota
tuotantosuunnitelman, joka ottaa huomioon tuotantoprosessien rajoitukset, arvioi-
dun menekin ja menekkiin liittyvat muutokset kuten sesongit ja trendit. Heidan mu-
kaansa APS-jarjestelman kaytto tarjoaa tyokalun yrityksen tehokkuuden optimoimi-

seen, ja sen on todettu toimivan erityisesti prosessiteollisuudessa.
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3 TUTKIMUSYMPARISTO

Tama tutkimus toteutettiin kehittdmishankkeena Atria Suomi Oy:lle, jonka toimia-
lana on elintarviketeollisuus ja tarkemmin lihanjalostusteollisuus. Tasséa luvussa
maaritelladn prosessiteollisuus, tehdaan katsaus elintarvike- ja lihanjalostusteolli-
suudesta Suomessa, seka tutustutaan opinnaytetydn kohdeyrityksiin Atria Suomi

Oy:060n ja Relex Oy:66n.

3.1 Lihanjalostusteollisuuden tuotantomuoto

Haverila ym. (2009, 355) kirjoittavat elintarviketeollisuuden tuotannon olevan suur-
sarjatuotantoa. Suursarjatuotannossa valmistetaan kappaletavaroita jatkuvassa

tu otantoprosessissa.

Suursarjatuotanto on yhtenaistuotannon osa-alue. Yhtendistuotanto on massatuo-
tantoa, joka jatkuu samanlaisena pitkat ajat. Tuotteiden valmistus tapahtuu varta
vasten suunnitellussa valmistusjarjestelméssa, jossa voidaan valmistaa monia sa-

mantapaisia tuotteita. (Haverila ym. 2009, 355.)

Hokkasen ym. (2011, 149) mukaan teollisuuden tuotantomuodot voidaan jakaa eri
kriteerein, joita ovat tuotteen mukainen jako, valmistusaloitteen mukainen jako ja
valmistusprosessin jatkuvuuden mukainen jako. Tuotteen mukaisen jaon perus-
teella lihanjalostusteollisuus méaaritellaén vakiotuotannoksi, jossa tuote on ostajasta
rippumatta jokseenkin samanlainen. Valmistusaloitteen mukaisen jaon mukaan li-
hanjalostusteollisuus luokitellaan varasto-ohjautuvaksi tuotannoksi asiakasohjautu-
van sijaan. Valmistusprosessin jatkuvuuden mukaisella jaolla lihanjalostusteollisuus
on toistuvaa sarjatuotantoa. Tuolloin tuotannossa on yhta aikaa monen tuotteen val-

mistuserié ja tuotannolle ominaista on sen jatkuvuus.
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3.2 Elintarvikeala Suomessa

Viimeisin elintarviketeollisuuden Tyo- ja elinkeinoministerion toimialaraportti on vuo-
delta 2014. Lihanjalostusteollisuuden TEM-toimialaraportti on vuodelta 2013.
Vuonna 2013 elintarviketeollisuus oli Suomen neljanneksi suurin teollisuudenala.
Suurempia teollisuudenaloja olivat metalli-, kemian- ja metséteollisuus. Elintarvike-

teollisuuden bruttoarvo kyseisena vuonna oli 10,6 miljardia euroa. (Hyryla 2014, 8.)

Elintarviketeollisuus haarautuu kahteen paaryhmaan: elintarvikkeiden valmistuk-
seen ja juomien valmistukseen. Elintarvikkeiden valmistus jakautuu yhdeksaan ala-
toimialaan, joista suurimmat ovat meijeriteollisuus, lihanjalostusteollisuus, leipomo-
teollisuus ja muiden elintarvikkeiden valmistus. Elintarviketeollisuuden kotimaisuus-
aste on 82 %, silla joitain tuotantopanoksia on hankittava ulkomailta. (Hyryla 2014,
8-10.)

Elintarvikeala on kotimarkkinateollisuutta, silla vientiin suuntautuu noin 15 % tuotan-
nosta. Hyryla linjaa kotimaisen kysynnan olevan elintarviketeollisuuden kivijalka.
Elintarviketeollisuuden liikevaihto on laskenut johtuen heikosta taloustilanteesta ja
kuluttajien ostovoiman heikkenemisesté. Lisaksi vahittaiskauppojen hinnan alenta-
miskampanjat ovat aiheuttaneet painetta hintojen laskuun, mik& puolestaan vahen-
taa liikevaihtoa. (Hyryla 2015.)

Elintarviketeollisuus tydllisti vuonna 2012 noin 39 000 henkil6d. Ennusteiden mu-
kaan tyévoimamaaran kehitys tulee olemaan negatiivista, ja alalta vihenee keski-

maarin 500 tydpaikkaa vuodessa vuoteen 2020 mennessa. (Hyryla 2014, 33.)

Syksyn 2015 elintarviketeollisuuden ndkymat ja katsaukset -julkaisussa tulee ilmi,
etta elintarviketeollisuuden toimijat arvioivat tulevaisuuden ndkymat huomattavasti

positiivisemmiksi, kuin muiden teollisuudenalojen toimijat (Hyryla 2015).

Lihanjalostusteollisuuden viimeisin TEM-toimialaraportti on vuodelta 2012. Tuolloin
lihanjalostusteollisuus oli Suomen toiseksi suurin elintarviketeollisuuden toimiala
meijeriteollisuuden jalkeen. Vuonna 2012 lihanjalostusteollisuuden bruttoarvo oli 2,7
miljardia euroa, joka oli 24 % elintarviketeollisuuden bruttoarvosta. (Hyryla, 2013,
9)
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Lihanjalostusteollisuuden toimijat voidaan jaotella neljg&n suureen toimijaan ja lu-
kuisiin pienempiin toimijoihin. Suurimmat toimijat tuottavat suurimman osan toi-
mialan volyymista, silla 20 suurinta yritysta tuottaa yli 90 % alan volyymista. Nelja
suurinta lihanjalostusteollisuuden yritysta Suomessa ovat Atria Suomi Oy, Hk Ruo-
katalo oy, Saarioinen Oy ja Snellman Koéttforadlings Oy. Liha-alan yritykset eroavat
toisistaan kooltaan, omistusmuodoltaan ja toimintakonseptiltaan. Osa yrityksista si-
saltavat koko ketjun teurastuksesta jalostukseen, kun taas osa yrityksista keskittyy

joko teurastukseen tai jalostukseen. (Hyryla 2013, 22—-23.)

Neljan suurimman lihanjalostusyrityksen osuudet toimialan
lilkevaihdon mukaan
Yhteensa: 2,7 mrd €

HK Ruokatalo Oy;
695 434 000

Atria Suomi Oy; 685
874 000

Snellman
Kottforadlings Oy;
167 203 877

Kuvio 4. Lihanjalostusteollisuuden markkinaosuudet 2012 (Hyryla 2013, 24)
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3.3 Atria Oyj:n esittely ja organisaatiorakenne

Atria Oyj on kasvava ja kansainvalistyva, suomalainen elintarvikealan yritys. Se toi-
mii Suomen liséksi Pohjoismaissa, Vendjalla ja Baltian alueella. Atria-konserni ja-
kaantuu neljaan liiketoiminta-alueeseen, jotka ovat: Atria Suomi, Atria Skandinavia,
Atria Vengja ja Atria Baltia. (Atria Oyj 2014. 2.) Atrialla on yhteensa 19 toimipistetta
vildessé& maassa (Atria Oyj 2015).

Vuonna 2014 Atria-konsernin liikevaihto oli 1 426 miljoonaa euroa, ja se tyollisti kes-
kimaarin 4 715 henkiléa. Atrian asiakasryhmia ovat péivittaistavarakauppa, Food
Service - asiakkaat ja alan teollisuus. (Atria Oyj 2014. 2.) Vastuu Atria-konsernin
hallinnosta ja toiminnasta on konsernin emoyhtion Atria Oyj:n hallintoelimilla. Nama
ovat yhtiokokous, hallintoneuvosto, hallitus ja toimitusjohtaja. Atrian toimitusjohta-
jana toimii Juha Grohn. (Atria Oyj 2014. 101.)

Atria Oyj:n Suomen liiketoiminnasta vastaa Atria Suomi Oy. Se kehittd&, valmistaa
ja markkinoi tuoreita elintarvikkeita ja niihin liittyvid palveluita Suomessa. Vuonna
2014 Atria Suomen liikevaihto oli 945,5 miljoonaa euroa ja henkildston maara oli
keskimaarin 2 376. Atria Suomen ydintuoteryhmat ovat leivanpaalliset, lihavalmis-
teet, tuore- ja kuluttajapakattu liha, siipikarjatuotteet ja valmisruoat. Atria Suomen
tuotemerkkeja ovat Atria, Forssan ja Sibylla. Atria Suomen kokonaismarkkinaosuus
paivittaistavarakaupassa oli noin 27 prosenttia (Atria Oyj 2014, 10). Atria Suomi Oy
on Suomen johtava teurastamoteollisuuden toimija ja silla on yli 40 % osuus Suo-

men sianlihan kasittelysta (Hyryla 2013, 23).

Atria Suomen tuotantolaitokset sijaitsevat Nurmossa, Kuopiossa, Kauhajoella, Sa-
halahdella ja Jyvaskylassa (Atria Oyj 2015a). Atria Suomen tytaryhti6ita ovat A-tuot-
tajat Oy, A-Rehu Oy, Atria-Tekniikka Oy ja A-Logistiikka Oy. A-Tuottajat Oy keskittyy
Atria Suomen lihanhankintaan, A-Rehu Oy vastaa rehuliiketoiminnasta, Atria-Tek-
niikka Oy vastaa Atria Suomen tuotantolaitosten huolto- ja kunnossapidosta ja A-
Logistiikka Oy vastaa Atria Suomen tavaravirtojen logistiikasta. Atria Suomen liike-

toiminta-alueen johtajana toimii Mika Ala-Fossi. (Atria Oyj 2015b.)

Atria Oyj on Suomen vanhin osuustoiminnallinen liha-alan yritys. Se juontuu kol-

mesta osuuskunnasta, Kuopion Karjanmyyntiosuuskunnasta_(nykyisin Lihakunta),
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Itikasta seka Pohjanmaan lihasta. Vuonna 1990 osuuskunnat yhdistyivat Itikka-Li-
hapolar Oy:ksi. Vuonna 1994 Itikka-Lihapolar otti kayttéon nimen Atria, joka oli ollut
osuuskunnan tuotemerkkina jo vuodesta 1963 (Atria 2015c). Nykyisin Atria Oyj on
porssiyhtio, jossa yli 50 %:n omistus on edelleen osuuskunnilla (Tietoa osuuskun-
nasta 2015).

Atrian tavoitteena on olla markkinajohtaja tai vahva kakkonen konsernin yhteisisissa
ydinliiketoiminnoissa. Ydinliiketoimintoja ovat leivanpaallistuotteet ja muut lihaval-
misteet. Lisaksi konsernin tavoitteena on olla markkinajohtaja paikallisesti vah-
voissa liikketoiminnoissa, joita ovat esimerkiksi siipikarja- ja valmisruokateollisuus,
Atria Deli- ja Sibylla-liketoiminnot, valikoidut Private Label -tuoteryhmat, kuluttaja-

pakattu liha seka teurastus- ja leikkuutoiminnot. (Atria Oyj 2014, 32.)

3.4 Relex solutions

S RELEX

Kuvio 5. Relex:in logo (Relex)

Relex on vuonna 2005 perustettu yritys, joka tarjoaa toimitusketjun optimoinnin rat-
kaisuja vahittaiskauppiaille, tukkukauppiaille ja valmistajille. Relex:in perustajina oli-
vat rynma Aalto-yliopiston johtavia logistiikkatutkijoita. Se tuottaa asiakkailleen raa-
taloityjd ennustus- ja tdydennystilausohjelmistoja yhdistettyna huipputason auto-

maatiotyOkaluihin. (Relex 2015.)

Talla hetkella yrityksella on toimipisteita kuudessa maassa, tyontekijéina noin 150
henked ja asiakkaita 17 maassa (Relex 2015). Atria kuuluu Relexin referenssiyrityk-

siin.
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4 Toiminnallisen kasikirjan luominen Atria Suomi Oy:lle

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on luoda Atria Suomi Oy:lle toiminnallinen ka-
sikirja yrityksen kayttdma&an ennustejarjestelmaan seka taulukkomuotoinen selvitys
jarjestelmaan liittyvista termeistd. Opinnaytety0 toteutetaan kehittdmishankkeena.
Kasikirjaa voidaan pitaa tehtavakohtaisena toimintaohjeena, jolla Haverilan ym.

(2009, 387) mukaan varmistutaan yksittaisen prosessin virheettomyydesta.

Opinnaytetyon tutkimus suoritetaan kehittdmishankkeena. Kanasen mukaan (2012,
42) kehittamistutkimus ei tuota pelkastaan teksteja vaan kaytanndssa toimivia rat-
kaisuja. Kehittamistutkimuksen tuloksena saadaan muutos entiseen, kehittamisen
kohteena olleeseen ilmioon. Kehittdmistutkimuksen tarkoituksena on poistaa jokin

ongelma tai kehittda kohdetta paremmaksi.

4.1 Kasikirjan laadinta

Yleinen suomalainen asiasanasto (s. v. kasikirja) pitda kasikirjan synonyymeina ha-

kuteosta, ohjekirjaa ja tietosanakirjaa.

Kasikirja ohjaa lukijaa jarjestelman turvalliseen, tehokkaaseen, taloudelliseen ja
miellyttavaan kayttoon. Lisaksi Nykanen (2002,50) pitéda hyvan kasikirjan tehtavana
auttaa ymmartdmaan tuotteen toimintaperiaatteet, jotta kayttaja voi itse paattele-
malla oivaltaa oikeat toimintatavat myds tilanteissa, joita kasikirja ei lainkaan mai-

nitse.

Kasikirjan sisaltaméat kayttbohjeet valittdvat kayttajalle tietoa oikeista toimintata-
voista (Kauppinen ym. 2012. 134). Haverila ym. (2009, 387) kirjoittavat toimintaoh-
jeista, jotka sisaltavat lyhyen kuvauksen tehtavan suorittamisesta seké tarvittavista
laadunvarmistustoimenpiteistd. Tassa tutkimuksessa kasikirjan tarkoituksena on
opastaa ennustejarjestelman kayttgjille oikeita toimintatapoja jarjestelman kayttami-

seen.
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Kankaanpaa ja Piehl (2011, 295) kirjoittavat, mita kannattaa ottaa huomioon onnis-
tuneen kasikirjan kirjoittamisessa. Heidan mukaansa kasikirjassa tulee olla esitet-
tyna tarpeelliset asiat, ne tulee kirjoittaa tarkoitusta parhaiten palvelevassa jarjes-
tyksessa ja ilmaisutavan tulee olla lukijoille sopiva. Kauppinen ym. (2012, 134) li-
saavat kirjoittajan vastuulle myos lukijan mielenkiinnon yllapitamisen. Lisaksi ohje-
kirjan tulee opastaa lukijansa nopeasti ja vaivatta vaiheesta toiseen ja oikean asia-

kohdan aarelle.

Kauppinen ym. (2012, 135) pitavat lukijan motivointia tarkedna, jotta lukija lukisi oh-
jeen kokonaan. Toisaalta Budinski (2001, 129) pitdd ammattikaytt6on tarkoitetun

kasikirjan tarkeimpéna tehtavana olla aiheensa tietolahde.

Teknista jarjestelmaa kasittelevan kasikirjan laadinta kannattaa Budinskin (2001,
128) mukaan aloittaa jarjestelman kuvauksella sen kayttétarkoituksesta, -tavasta ja
miksi kasikirjan lukeminen on tarkeaa. Han kirjoittaa, ettd jarjestelmén tekniset tie-
dot ja kdyton mahdollisuudet tulee olla selitettyna ja kuvailtuna.

Kankaanpaa ja Piehl (2011, 299) kehottavat kasikirjan kirjoittajaa kayttamaan sel-
kedd ja ymmarrettavaa kieltd. He suosittelevat, erikoistermien valttamista, mutta
niita kaytettaessa termit tulee selittda niin, etté kasitteen sisalto kay siita ilmi. Nyka-
nen (2002, 51) suosittelee puhuttelemaan lukijaa ja kayttamaan kaskymuotoja.

Budinski (2001, 129) ja Nykanen (2002, 50) pitavat kuvien kayttoa tarkeana. Hanen
mukaansa yhden kuvan avulla pystytaan kertomaan tietty asia, joka vaatisi kirjoitet-

tuna runsaasti tekstia.

Nykasen (2002, 51) mukaan kasikirja tulee testata ennen sen kayttéonottoa. Han
pitaa tarkeand, etta testaajina tulee olla tuotteen lopulliseen kayttajakuntaan kuulu-

via tai heihin rinnastettavia henkildita.
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4.2 Laatumaaritelma

Basu ja Wright (2008, 281) kirjoittavat seuraavia laadun maaritelmia: toiminta on
tarkoituksenmukaista, asiat tehdaan oikein ensimmaisella kerralla ja oikea asia teh-

daan oikeaan paikkaan ja aikaan.

Basu ja Wright (2008, 284) maarittelevat yrityksen laadulle kolme ulottuvuutta. Naita
ovat organisaation laatu, prosessin laatu ja tuotteen laatu. Heidan mukaansa yrityk-
sen tyontekijdille tulee kuvailla selkeasti, mita kukin laadun maaritelma tarkalleen

tarkoittaa.

Tuotteen laadun maaritelman tulee sisaltaa tarkat tuotteen ominaisuudet. Nain laa-
dulle pystytd&dn muodostamaan selkeat raja-arvot ja kriteerit. (Basu & Wright. 2008,
284; Haverila ym. 2009, 372).

Prosessin laadun sisaltoon kuuluu maaritellyt kriteerit hyvaksyttavasta suoritteiden
tasosta, jolla prosessien tulemat ovat yhdenmukaisia ja kriteerit saavuttavia. Orga-
nisaation laatu sisaltaa yrityksen tyontekijoiden kokonaisvaltaisen toiminnan yrityk-
sessa. Organisaation laatu lahtee yrityksen ylimméan johdon sitoutuneisuudesta.
(Basu & Wright. 2008, 284.)

Haverila ym. (2009, 22,356) kirjoittavat laadun olevan yksi valmistavan yrityksen
kilpailutekijoistd. Heidan mielestaan viime kadessa laadun arvioi tuotteen kayttgja,

ei sen valmistaja
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Tuotteen
laatu

Prosessin Organisaation
laatu laatu

Kuvio 6. Laadun kolme ulottuvuutta (Basu & Wright 2008, 284)

42.1 Laatu asiakkaan nakdkulmasta

Haverila ym. (2009, 372) maarittelevat laadun olevan tuotteen tai palvelun kyky tayt-
tda asiakkaan tarpeet ja odotukset. Heiddn mukaansa asiakas voi arvioida, vas-
taako tuotteen laatu siité pyydettyd hintaa ja tehda sen perusteella ostopaatdksen.

He kirjoittavat tuotteen laadun kasittavan myos sen virheettémyyden.

David Garvin (1987, 104-107) méaarittelee tuotteen laadulle kahdeksan ulottuvuutta:
— suorituskyky
— ominaisuudet
— luotettavuus
— yhdenmukaisuus
— kestavyys
— huollettavuus
— esteettisyys

— asiakkaan havaitsema laatu
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4.2.2 Laatu tuotannon nakdkulmasta

Tuotannon nakokulmasta laatu tarkoittaa tuotteen ja tuotantoprosessin virheetto-
myytta. Tuotteiden laatu rakentuu yrityksen toimintaprosessien laadusta. Laaduk-
kaat prosessit johtavat laadukkaisiin tuotteisiin ja tyytyvaisiin asiakkaisiin. Lisaksi
toiminnan korkea laatu johtaa merkittaviin kustannusséaastoihin. Laadun kasitetaan
myds siséltavan paamaaran, etta tuote tai toiminnot tehdaan kerralla oikein. (Have-
rila ym. 2009, 373, 375.)

Menekin ennustamisella pystytaan vaikuttamaan elintarviketuotteen laatuun. Have-
rilan ym. (2009, 373) mukaan laatutekijéihin kuuluvat esimerkiksi tuotteen toiminta-

kykyinen aika ja palvelun luotettavuus.

Menekin ennustamisen nakdkulmasta elintarviketuotteen myyntiajan riittavyys ja toi-
mitusvarmuus ovat laatutekijoitd, mihin laadukkaalla menekin ennustamisella pys-

tytaan vaikuttamaan.

Menekin ennustaminen on yksi Atria Suomi Oy:n toimintaprosesseista. Taméan opin-
naytetyon tuloksena syntyneen kasikirjan tarkoituksen on varmistaa menekin en-

nustamisprosessin laatu.

4.3 Nykytilanne

Atria on ottanut Relex:in toimittaman ennustejarjestelman kayttéon 2013. Se on kor-
vannut aiemmin kaytossa olleen ennustejarjestelman. Edeltava ennusteohjelma ei
sisaltanyt kaikkea ennustamiseen tarvittavaa tietoa, vaan silloin jouduttiin tekemaan

myds lisdennusteita. Se aiheutti moninkertaista ty6té ja eritasoisia lukuja.

Relex-ennustejarjestelmén tavoitteena on ollut tuoda tehokkuutta ja tarkkuutta At-
rian menekin ennustamiseen ja kysynnan suunnitteluun. Jarjestelm& mahdollistaa
koneen ja ihmisen kyvyt ennustaa tulevaisuutta, ja sita kaytetdan prosessia tuke-
vana tyokaluna. Jarjestelméastd saatavan ennustetiedon kayttajind ovat lihan alku-
tuotanto, materiaalivarasto, tuotanto ja taloushallinto. Lisaksi ennustejarjestelma

tuottaa tietoa Atrian toiminnanohjausjarjestelmalle. Relex tuottaa ennustetta kiloina
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ja nettoliikevaihtona. Lisaksi jarjestelma pitaa sisallaan toteutuneen myynnin kiloina

ja euroina.

Jarjestelmalla on kayttajia, joilla on yllapito-oikeus seka raporttikayttdjia, jotka pys-
tyvat hyodyntamaan jarjestelman tuottamia raportteja. Jarjestelman paakayttajalla,
prosessivastaavalla sekd menekin suunnittelijoilla on jarjestelméan yllapito-oikeus.
Raporttikayttajia ovat Atrian toimitusohjaus, logistiikka, sisainen laskenta, taloushal-
linto, markkinointi, myynti, tuotanto ja materiaalivarasto. Jarjestelmaan pystytaan
perustamaan nakymia, jotka sisaltavat jokaiselle kayttajalle oleelliset tiedot ja siten

ehkaisemaan saatavan tiedon ylitarjontaa.

Ennustejarjestelmén toiminta perustuu myyntihistorian perusteella tehtavaan en-
nustelaskelmaan. Atrialla menekkid ennustetaan pitkalla ja lyhyella ennusteella,
jotka molemmat sisaltyvat ennustejarjestelmaan. Pitka ennuste asetetaan manuaa-
lisesti, ja se on karkeamman tason ennuste niin kilojen kuin eurojen osalta. Lyhyt
ennuste on jarjestelmén laskema ennuste, joka ei sisalla kampanjamyyntid ja muita
myyntimaaraan vaikuttavia toimenpiteita. Atria siirtyy lyhyen ennusteen tarjpamaan
nakemykseen silloin, kun sen katsotaan olevan tarkempi kuin pitkd ennuste: esimer-

kiksi 40 paivaa ennen toimitusajankohtaa.

Ennustejarjestelma tarvitsee ennusteen laskemiseen tuotteiden tuote- ja myyntitie-

dot. Ne tulevat jarjestelmaan Atrian tietovarastosta, Akselista.

Jarjestelman ennustaessa menekin perustason, pystytaan ihmisen tekema ty6 koh-
dentamaan kampanjavaikutusten ennustamiseen ja epakohtien korjaamiseen, joi-

hin jarjestelma antaa tyokaluja.

Nykyisen ennustejarjestelman kayton haasteena on ollut jarjestelméan tehtyjen toi-
menpiteiden ja toimintatapojen dokumentaation puute. Kayttajia, joilla on yllapito-
oikeus, on vahan, koska muiden jarjestelman kayttajien osaamistaso ei ole yllapito-
oikeuden vaatimalla tasolla. Kayttgjilla ei ole tarjolla tietokantaa tai dokumenttia,

jossa kerrottaisiin jarjestelman toiminnallisuuksista ja kaytettavista toimintatavoista.

Talla hetkelld jarjestelman ohjeistus on l&hinn& erindisten Powerpoint-esityksissa ja
jarjestelmaan tehdyt muutokset Ioytyvat jarjestelman paakayttajan Kkirjoittamista

muistioista.
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4.4 Tavoitetila

Henkildstbn osaamisen kehittamisella pystytadn varmistamaan toiminnan laadun

parantaminen (Haverila ym. 2009, 380).

Taman opinnaytetydn tavoitteena on luoda toiminnallinen kasikirja ennustejarjestel-
man kayttajille. Kasikirjaan on tavoitteena dokumentoida olennaiset jarjestelmaan
liittyvat toiminnallisuudet ja toimintatavat, jotta jarjestelméan toimintaperiaatteita ja
yhteyksia muihin jarjestelmiin pystyttaisiin hyédyntdmaan tehokkaasti. Lisaksi tar-

koituksena on luoda jarjestelmassa oleva terminologia erilliseen Excel-taulukkoon.

Tavoitteena on laajentaa jarjestelman kayttgjien osaamistasoa, jotta yllapito-oikeuk-
sia voitaisiin antaa useammille jarjestelmén kayttajille. Kasikirja ja termisto tehdaan
sahkoisend, ja se sijoitetaan menekin suunnittelijoiden kaytossa olevalle verkkole-
vylle. Talléin kasikirjaa pystytaan helposti muokkaamaan jarjestelmaan tehtavien

muutosten jalkeen ja se on jarjestelman kayttajille helposti saatavilla.

45 Prosessikuvaus

Opinnaytetyoprosessi aloitettiin toukokuussa 2015 avauspalaverilla jarjestelman
paakayttajan kanssa. Aluksi kaytiin lapi jarjestelman kayttoliittymaa, ominaisuuksia
seka tulevan opinnaytetyon tavoitteita. Ensimmaisella tapaamisella paékayttaja la-
hetti luonnokset tehtavaan taulukkoon ja kasikirjaan.

Opinnaytetydn ensimmainen tavoite oli selvittaa jarjestelman terminologia ja niiden
merkitykset. Terminologia luotiin Excel-taulukkoon, johon sisallytettiin sarjan nimi,
lyhennys, sijainti hakemistoissa, selitys Atrian ndkdkulmasta, selitys jarjestelmassa,
tietokantanimi, tietokantakaava, lahde (input) ja kayttd (output). Jarjestelman paa-
kayttdja koosti taulukon ja tavoitteeksi tuli etsid sarjojen nimille sopivat yksikot, ly-
hennykset seka selvittad termin selitys Atrian ndkdkulmasta. Taulukko koostettiin
padasiassa jarjestelman paakayttajan kanssa. Taulukon tekemisen yksi tarkoitus oli

my0s tutustuttaa opinnaytetyon tekijaa jarjestelmaan.
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Nykanen (2002,50) kertoo kayttdohjetta kirjoittaessa olevan tarkeda tunnistaa tuot-
teen kayttajaryhmat ja heidan kykynsa. Tasta syysta kasikirjan laatimisessa toimit-
tiin yhdessa menekin suunnittelijoiden kanssa. He ovat lahtékohtaisesti kasikirjan

paakayttajat.

Taulukon taydentaminen ja kesékuusta lahtien kasikirjaa koostettiin s&hkopostin va-
lityksella seka ryhmatapaamisilla jarjestelman yllapito-oikeudet omaavien (paakayt-
taja, prosessivastaava, menekkisuunnittelijat) kayttajien kesken noin kahden viikon

valein lukuun ottamatta kesan lomakautta. Taulukko valmistui syyskuussa.

Kasikirjan koostamisessa kaytettiin tutkimuskeinoina havainnointia ja haastattelua.
Ennen ryhmétapaamisia jarjestelman paakayttaja antoi listan asioista, joihin he ha-
luavat tarkennusta kasikirjaan. Tapaamisissa lapikaydyt asiat dokumentoitiin kasi-

kirjaan, ja kasikirja tarkistettiin sahkopostin valityksella joka tapaamisen jalkeen.

Kasikirjaan laadittiin seka jarjestelman tekninen spesifikaatio, etté opas jarjestelman
toiminnallisuuksista. Kuten Nykanen (2002, 52) kertoo, tekninen spesifikaatio on

varsin usein osa varsinaista kayttéohjetta.

Kasikirjan rakenne koostettiin jarjestykseen: yleiskuvaus, historia, tekninen kuvaus,
kayttoliittyma, kayttajat, littymat ja sen jalkeen jarjestelmén toiminnallisuudet. Naita
nimityksia kaytettiin myos kasikirjassa otsikoina ja toiminnallisuuksissa kaytettiin li-
saksi valiotsikoita erilaisten kayttotilanteiden selventamiseksi. Nykasen (2002, 50)
mukaan erillinen vianmaaritysosa on hyva sisallyttaa kayttdohjeisiin, ja se sisallytet-

tyiin viimeiseksi otsikoksi.

Kasikirjalle ei maaritelty valmiiksi pohjaa, johon se tehdéén, vaan kehittamishank-

keen tekija valitsi sille valmiin Word-asiakirjapohjan, jonka toimeksiantaja hyvaksyi.

Kasikirjan rakenteen ja paapirteiden selvidmisen jalkeen sovittiin tapaamisia Atrian
menekin suunnittelijoiden kanssa noin kahden viikon valein. Havainnoinnin keinoin
kirjattiin ja lisattiin havainnollistavia kuvia jarjestelman toiminnallisuuksista seké kay-

tettavia toimintatapoja.
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Kuvat numeroitiin ja kuvatekstit laadittiin Nykasen (2002, 122) kirjoittamien ohjeiden
mukaisesti. Kuvatekstit pyrittiin laatimaan niin, ettd ne yhdessa kuvan kanssa muo-
dostaa kokonaisuuden, joka on ymmarrettavissa tekstista irrotettunakin. Lisaksi ku-

vat numeroitiin nousevaan jarjestykseen arabialaisin numeroin.

Kuvien ja tarkentuneiden toiminnallisuus- ja toimintatapakuvauksien lisdamisen jal-
keen lahetettiin kasikirjan luonnos kasikirjan kohdekayttajien luettavaksi ja tarkas-
tettavaksi. Tarkastuksen avulla pyrittiin kasikirjasta korjaamaan sinne tulleet asiavir-

heet.

Valitarkastuksen jalkeen kaytiin viela menekin suunnittelijoiden seka jarjestelman
paakayttajan kanssa lapi kasikirjan asioiden tarkennuksia, ja uusia, esille tulleita

asioita lisattiin kasikirjaan.

Kasikirjan sisallon ollessa valmis se lahetettiin myos jarjestelman suunnittelijoille
Relex:iin luettavaksi ja tarkistettavaksi. Heilta tuli muutama korjausehdotus seka pa-
laute kasikirjasta. Korjausehdotukset siirrettiin kasikirjaan.

Kuten Kankaanpaa ja Piehl (2011, 296) toteavat, toimintaohjeet kannattaa testata
sopivan ryhméan kanssa. Marraskuussa 2015 viimeisten korjausten jalkeen kasikir-
jan kieliasu tarkistettiin ja kasikirja ladattiin menekin suunnittelijoiden verkkolevylle
koekayttbon, ja siitéa vajaan viikon paasta haastateltiin kasikirjan kohdekayttajia.

Haastattelu suoritettiin ryhmahaastatteluna, johon osallistuivat jarjestelman paa-
kayttaja, prosessivastaava seka kaksi menekin suunnittelijaa. Opinnaytetyon tekija
kysyi haastattelussa kohderyhman mielipiteita k&sikirjan asiasisallosta, rakenteesta
ja hyodyllisyydesta. Vastaukset olivat suullisia, jotka opinnaytetyon tekija kirjasi
haastattelun aikana. Ryhmdahaastattelun aikana ilmeni viela parannusehdotuksia,

jotka tuli paivittaa kasikirjaan.

Viimeisimman paivityksen jalkeen kasikirja ladattiin Atrian siséiselle pilvipalveli-
melle, jossa kasikirja on kayttajien luettavissa. Kasikirja jatettiin avoimeksi muok-

kauksille, jotta siihen voidaan kirjata jarjestelmaan tehdyt muokkaukset.
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4.6 Vaikuttavuuden arviointi

Kanasen (2012, 156) mukaan vaikuttavuuden arvioinnin tavoiteldhtdisessa arvioin-

nissa tarkastellaan, kuinka hyvin toiminnalle asetetut tavoitteet saavutettiin.

Toimeksiantajan asettamat tavoitteet olivat toiminnallisen kasikirjan luominen Re-
lex-ennustejarjestelmaan seka sen keskeisimpien toiminnallisuuksien ja perusperi-

aatteiden dokumentointi.

Kasikirjan onnistumiseen liittyen suoritettiin ryhmahaastattelu, johon osallistuivat

jarjestelman paakayttaja, prosessivastaava seka kaksi menekin suunnittelijaa.

Kayttgjat pitivat kaikkinaan kasikirjaa hyodyllisend. Koska jarjestelméan kayttoa ei
ollut aikaisemmin dokumentoituna, he pitivat kasikirjaa oivallisena paikkana tietojen
tarkistamiseen. Kayttajia epailytti, tuleeko kasikirjaa todellisuudessa hyodynnettya
tyonteon yhteydessa, silla selvitettavat asiat ovat yleensa puhelinsoiton paassa.
Toisaalta jarjestelmé&an liittyva hiljainen tieto on nyt dokumentoituna, eikéa pelkas-

taan yhden henkilon varassa.

Yksi menekin suunnittelijoista 16ysi kasikirjasta my6s uutta tietoa, ja han piti kasikir-
jaa hyvana tiedon lahteena jarjestelman uusien toiminnallisuuksien omaksumiseen.
Jarjestelman prosessivastaava piti kasikirjaa hyvin koostettuna ja han arvioi kasikir-

jan pituuden hyvaksi luettavuuden kannalta.

Kayttajien mielesta kasikirjaa voidaan kayttdd myos osana uuden tyéntekijan tai jar-
jestelman laajemmasta kaytosta innostuneiden tyontekijoiden perehdyttamista. Tal-

I6in k&sikirjasta on hyétya myos, jos halutaan antaa lisaa yllapito-oikeuksia.

Kayttgjat olisivat toivoneet osaan kasikirjan asioista syvempéa paneutumista, etta
kasikirja olisi ollut paremmin kaytettavissa esimerkiksi taloushallinnossa. Paakayt-
tajan mukaan kasikirja kertoo hyvin, mita toimintoja jarjestelmalla tehd&an, mutta

jattaad kertomatta, milloin kyseiset toiminnot tulisi tehda.

Relexin Atrian palvelup&allikkd olisi kaivannut kasikirjaan lisaa nadkoékulmaa siita,

mit& missakin vaiheessa tehdaan ja miten se liittyy muuhun tekemiseen.
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Opinnaytetyon tekijan mukaan asetetut tavoitteet saavutettiin paaosin. Alkuperéai-
nen suunnitelma oli suunnata kasikirja varsinkin jarjestelméan osaavimmille kaytta-
jille, mutta kasikirjasta tuli kuitenkin enemman pintapuolinen kuvaus jarjestelman

toiminnallisuuksista.
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5 JOHTOPAATOKSET

Tassa luvussa pohditaan opinnadytetyon validiteettia seka reliabiliteettia. Lukuun
kuuluu myo6s yhteenveto opinnaytetydn prosessin etenemisesta seka onnistumi-
sesta opinnaytetyon tekijan nakdkulmasta, ja pohditaan mahdollisia jatkotutkimuk-

sen kohteita. Lopulta pohditaan mita opinnaytetydn tekeminen opetti tekijalleen.

5.1 Validiteetti ja reliabiliteetti

Kanasen (2012, 172) mukaan reliabiliteetti tarkoittaa tutkimuksen pysyvyytté ja va-
liditeetti tutkimustulosten yleistettavyytta. Reliabiliteetilla tarkoitetaan sita, etté tutki-
musta toistettaessa saadaan samat tulokset. Validiteetilla taas tarkoitetaan, etta
saadut tutkimustulokset voidaan siirtaa vastaaviin tilanteisiin, joissa ne pitavat paik-

kansa.

Kehittamishankkeen tutkimusmenetelména kaytetyn havainnoinnin kohteena olivat
kolme jarjestelman kayttajaa: padkayttaja sekd kaksi menekin suunnittelijaa. Kayt-
tajilla oli omat toimintatapansa jarjestelman kayttoon, ja he olivat vakuuttuneita
oman toimintatapansa toimivuudesta. Taman vuoksi kasikirjaan kirjattiin myoés vaih-
toehtoisia toimintatapoja, eika ainoastaan yksittaisia toimintaohjeita. Toisaalta ha-
vainnoinnin kohteet olivat jarjestelman edistyneimpia kayttajia ja kasikirja myos tar-
Kistutettiin jarjestelman kehittdjilla, joten varsinaisten virheiden riski saatiin hyvin

pieneksi.

Taman kehittdmishankkeen reliabiliteetti on huono, silléa tekniikka kehittyy koko ajan,
ja kehittamishankkeen kohteena olevaa jarjestelméé kehitetaan jatkuvasti. Taman

kehittamishankkeen tuotosta voidaan kayttda pohjana jatkotutkimuksissa.

Kuten Kananen (2012, 173) kirjoittaa, kehittdmistutkimuksen tulokset koskettavat
yksittistapauksia, joten tulokset eivat ole yleistettavissa. Tassa tapauksessa ky-
seessa on yhdelle asiakkaalle raataloity ennustejarjestelma, jossa on ominaisuuksia
vain kyseisen asiakkaan tarpeita silmalla pitden. Toisaalta tutkimuksesta voi olla
hyotya ja sita voidaan kayttaa suuntaa antavana Relex:in muita asiakkaita koske-

vissa tutkimuksissa tai kehittamishankkeissa.
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5.2 Yhteenveto

Taman opinnaytetyon tuloksena syntyi toiminnallinen kasikirja Relex-ennustejarjes-
telmasta Atria Suomi Oy:lle. K&sikirja tulee olemaan saatavilla Atria Suomi Oy:n pil-
vipalvelimella sdhkdisessa muodossa, ja kasikirjan tehtavana on toimia jarjestelman
toiminnallisuuksien tarkistuspaikkana seka alustana, jonne jarjestelmaan tehdyt

muutokset kirjataan.

Kasikirjan tekeminen vaati perehtymista, silla kehittdmishankkeen tekijalla ei ollut
kokemusta hankkeen kohteena olleesta jarjestelmasta, eika mydskaan teollisuuden
toiminnanohjauksesta. Opinnaytetydn onnistumisen kannalta tekijan oli valttama-
tonta opetella kyseisten aihepiirien perusteet. Opinnaytetyon tekija on kylla ollut yri-

tyksessa tyontekijana, joten yritys oli tekijalle tuttu.

Opinnaytetyon aikataulutus jouduttiin mukauttamaan opinnaytetyon tekijan voi-
massa olleen tydsuhteen vaatimusten mukaiseksi. Siitd syystad opinnaytetyon teko
venahti reilun puolen vuoden mittaiseksi. Samaisesta syysta opinnaytetyon teke-
misjarjestys ei ollut taysin optimaalinen. Toimeksiantajan toiveesta kasikirjan laati-
minen aloitettiin huhti-toukokuussa 2015, kun taas opinnaytetyon tekija pystyi sy-
ventymaan aihepiirin teoriaosuuteen vasta elokuussa 2015. Tama aiheutti kehitta-

mishankkeen toteuttamisen alussa vaikeuksia asioiden ymmartamisessa.

Toimeksiantajan toive toimeksiannon yhteydessa oli koostaa toiminnalliseen kasi-
kirjaan jarjestelman olennaiset osat ja toiminnallisuudet. Tassa tavoitteessa opin-
naytetyon tekija kokee onnistuneensa kohtalaisen hyvin. Toisaalta kasikirjan toimin-
nallisuudessa jai toivomisen varaa. Kasikirjasta tuli enemman kuvaus toiminnoista
kuin varsinainen toimintojen prosesseihin paneutuva kasikirja. T&han saattoi vaikut-
taa se, ettei kasikirjan laatijalla ollut aikaisempaa kokemusta jarjestelméasta, eika
taten tietoa toimintaprosesseista. Toisaalta talla tavoin kasikirjaan tuli kirjattua myo6s
sellaiset asiat, jotka olisivat voineet tulla huomaamatta sivuutetuiksi, jos kasikirjan

laatija olisi ollut jarjestelman kokenut kayttaja.

Kasikirjan tekemista vaikeutti se, ettei opinnaytetyon tekijalla ollut kayttd-oikeuksia

ennustejarjestelmaan, eika tekija voinut itsendisesti paneutua jarjestelman toimin-
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nallisuuksiin. Toisaalta tekijan jarjestelmaa koskevalla tietotaidolla itsenainen pa-
neutuminen olisi tuskin ollut kovin tuloksellista. Kasikirjaa laadittaessa olisi voinut
olla aktiivisemmin suorittamassa havainnointia yhdessa jarjestelman kayttajien

kanssa.

Kasikirjan valmistumiseen kuluin noin seitseman kuukautta. Se oli liian pitka aika,
silla ennustejarjestelman kehittaminen on jatkuva prosessi, ja kasikirjasta puuttui
valmistuessaan jarjestelmaan lisattyja ominaisuuksia. Toisaalta jo kasikirjan luomis-
prosessin aikana oli tiedostettuna ja hyvakysyttyna tama asia. Kasikirja jaad avoi-
meksi muokkauksille, jotta sinne voidaan paivittaa jarjestelmééan tehdyt muutokset.
Vaikka opinnaytety6 valmistui ennen maaréaikaa, olisi varsinkin kasikirja kannatta-

nut tehda lyhyemmalla aikavalilla.

Jatkotutkimuksena tahan kehittamishankkeeseen voidaan paneutua tarkemmin en-
nustejarjestelman prosesseihin ja siihen koska mitakin toimintoja tehdaén. Koska
ennustejarjestelmaa hyodyntaa tuotannonsuunnittelun lisdksi moni muukin osasto

Atrialla, olisi mahdollista tehda jatkotutkimus jonkin muun osaston nakékulmasta.

Opinnaytetydn tekeminen on antanut tekijalleen mahdollisuuden tutustua teollisuu-
den tilaus-toimitusketjun hallintamenetelmiin, seké lihanjalostusteollisuuden tuotan-
nonsuunnitteluun ja menekin ennustamiseen. Lisaksi kehittamishankkeen kohteena
olleeseen ennustejarjestelmaan perehtyminen oli varsin mielenkiintoista. Kokonai-
suudessaan opinnaytetyon tekeminen tarjosi hienon mahdollisuuden péaasta tutus-

tumaan elintarviketeollisuuden menekin ennustamisprosessiin.
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