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Taman opinnaytetyon tavoitteena oli tutkia Laitilan Wirvoitusjuomatehtaan toimi-
tushallintaketjua SCM-tuloskorttianalyysin avulla ja sen pohjalta tarkastella yri-
tyksen kokonaiskuvaa ja toimitusketjun mahdollisia puutteita.

Tutkimusmenetelmdné kéytettiin analyysi- ja kirjallisuustutkimusta koko toimi-
tushallintaketju huomioon ottaen. Analyysin tuloksista 16ytyi ehdotuksia toimitus-
ketjun parantamiseksi, jotta ketju saataisiin toimimaan analyysin tehneiden yritys-
ten tasolla.

Tutkimusaineisto koostui itsearvioinnista, joka tehtiin tutkimalla jokaista toimi-
tusketjun osastoa ja osa-aluetta. Aineistoon kuuluvat lisaksi tuotantokortit ja kéy-
t0ssé olevan toiminnanohjausjérjestelmén tiedot.

Tyon tavoitteena oli antaa perusteellinen kuva toimitushallintaketjusta ja siihen
liittyvista toiminnoista. Toimitushallintaketjun kehittdminen voitaisiin aloittaa
tdman opinndytetyon ehdotusten pohjalta.
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The purpose of this thesis was to examine the supply chain management of Laiti-
lan Wirvoitusjuomatehdas by means of the SCM-Scorecard analysis and based on
that examine the general view of the company and to find the gaps in the supply
chain management.

The research method of this thesis is based on analysis and literature, taking into
account the entire supply chain management. The analysis resulted in suggestions
to improve the supply chain in order to make the chain operate at the same level
as the companies who made the analysis.

The material for the research consists of self-assessment that was carried out by
researching every department and sector of the supply chain. The material also
consists of production cards and information available in the company’s resource
planning system.

The object of this thesis was to give a fundamental image of the supply chain
management and the basic functions related to it. The development of the supply
chain management could be started on the basis of the suggestions made in this
thesis.



ALKULAUSE

Tama opinnaytetyd on tehty Laitilan Wirvoitusjuomatehtaalle. Tyon tarkoitus on

toimia tulevaisuudessa apuna logistiikan kehittdmisessé tehtaalla.
Haluan Kiittad& Jussi Saarista opastuksesta opinndytetyoni tarkistuksen osalta. Ha-
luan kiittaa liséksi myos kotivéked ja Laitilan Wirvoitusjuomatehtaan tyontekijoi-

t& saamastani kannustuksesta ja tuesta.

Laitilassa

Antti Marttala
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(OVT - organisaatioiden valinen tiedonsiirto)
European Article Number

(Eurooppalainen viivakoodi standardi)

Decision Support Systems

(paatoksentekoa tukevat jarjestelmat)



1 JOHDANTO

Opinnaytetyoni suorituspaikkana oli Laitilan Wirvoitusjuomatehdas Oy. Kyseessa
oleva yritys on Laitilassa toimiva panimo, joka on perustettu vuonna 1995. Laiti-
lan Wirvoitusjuomatehtaan omia tuotteita ovat, Kukko-oluet, Oiva-siiderit, Into-
lonkerot ja Laitilan Limonaadit. Omien tuotteiden liséksi yritys valmistaa private
label-tuotteita suurille ketjuille. Tuotantotilat sijaitsevat valtatie kahdeksan varres-
sa Laitilassa ja myyntikonttori toimii Helsingissa. Laitilan Wirvoitusjuomatehdas
Oy kasvatti liikevaihtoaan 28 % vuodesta 2006. Vuoden 2007 liikevaihto oli ke-
sékuussa valmistuneen tilinp4&toksen mukaan 8 736 963 miljoonaa euroa. Henki-
I6kuntaa on télla hetkella jo reilusti yli neljakymmentd, kun luku oli vuonna 2007
alle kolmekymmentda. Laitilan Wirvoitusjuomatehtaan rajun kasvun takia vaati-
mukset tarkastella ja suunnitella toimitushallintaketjua kasvavat. Tastd johtuen
l&hdin tutkimaan yritystd SCM-tuloskorttianalyysin avulla. Tehtavasta teki vaati-
van koko laajan toimitushallintaketjun ymmartaminen. Tiedon kerdadminen tapah-
tui seuraamalla eri osastoja ja havaitsemalla niiden puutteet. Analyysin antama
itsearviointi auttoi luokittelemaan tarvittavan tiedon jokaiselta osa-alueelta. It-
searvioinnin ja analyysin avulla pystyin etsimaan ja supistamaan valtavan mééaran
tietoa kokonaisuuksiksi, joiden avulla pyrin antamaan ehdotuksia puutteellisten

toimintojen parantamiseksi.

Analyysin liséksi kerésin tietoa yrityksen oman jarjestelmén siséltd, menekeistd,
toimituksista, tilauksista, tuotannoista, tuotantokorteista ja varastosaldoista. Nai-
den koottujen aineistojen tukena ja tutkimusmenetelména oli alan kirjallisuus lo-
gistiikasta, yrityksen johtamisesta, toimitushallintaketjusta ja jakelutoiminnasta.
Teoriaosuuden alussa selostetaan logistiikan ja toimitusketjunhallinnan perusteita.
Perusteiden jélkeen teoriakehys siirtyy esittelemaan analyysin pohjana kéytetyn
tuloskortin. Analyysin itsearvioinnin kysymykset kaydaan lapi teorian avulla. Ky-
symyksilla tutkitaan yrityksen oman alan toimintaa seké eri osa-alueitten ratkaisu-

ja ja heikkouksia.



2 LOGISTHKKA

Logistiikka sanan alkuperénd pidetdan nimitysta logistikas, jolla kutsuttiin mui-
naisessa Kreikassa ja Roomassa upseereja, jotka olivat vastuussa raha- ja huolto-
asioista. Tieteellisesti logistiikka kasitetta alettiin kdyttda toisen maailmansodan
aikana, jolloin armeijoiden vaatimat materiaalivirrat tarvitsivat jarjestelméllista ja

suunnitelmallista hoitoa.

Karrus (2001, 13) méérittelee logistiikan seuraavasti:

Logistiikka on materiaali-, tieto- ja pddomavirtojen, hankinnan, tuotannon, jakelun
ja kierratyksen, huolto- ja tukipalvelujen, varastointi-, kuljetus- ja muiden lisaar-
vopalvelujen sekd asiakaspalvelun ja -suhteiden kokonaisvaltaista johtamista ja
kehittdmista. Késitteend logistiikka on suhteellisen nuori, mutta kuitenkin yritys-
ten perustoimintona erittdin vanha. Nykyinen logistiikka kasite on syntynyt mate-
riaalitalouden ja kuljetustalouden perillisena lahinnd kuvaamaan materiaalisten

hyddykkeiden toimittamiseen liittyvid koordinointitehtévié. (Karrus 2001, 12-13.)

Logistiikka on siis yhteistyota yrityksen eri osa-alueiden vélilla ja yhteisty6té eri
sidosryhmien kanssa, joista tarkeimpié ovat asiakkaat ja tavarantoimittajat. Logis-
tilkan keskeisend perustana on kokonaisvaltainen ajattelutapa. Kokonaisuus ei ole
oma yritys, vaan koko logistinen ketju. Logistisen ketjun luotettavuus on tasmal-
leen yhtd hyva kuin on sen heikoin lenkkikin. (Hokkanen, Karhunen & Luukka-
nen. 2002, 22.) Logistinen ketju on tiettyyn materiaalivirtaan liittyva logistinen
osatoimintojen muodostama ketju. Kukin ketjun vaihe jakautuu useisiin osavai-
heisiin ja sama vaihe saattaa lisaksi toistua ketjussa. Logistinen ketju on yleensa

pitkd ja siihen osallistuu useita eri osapuolia. (Mékeld & Mantynen 1998, 8.)
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Hankintalogistiikka Tuotantologistiikka Jakelulogistiikka

raaka-aine-

tuotanto hankinta

tuotanto jakelu asiakas

Kuva 1. Yksinkertainen logistiikkaketju

Logistinen ketju sisaltad tuotteen valmistuksen raaka-aineesta valmiiksi tuotteeksi
asiakkaalle. Ketjun seuraaminen ja ymmartdminen on yrityksen kannalta hyvin
tarkedd. Slack, Chambers & Johnston (2004, 164) ovat sitd mielta Kirjassaan, ettd
on kolme téarke&& syytd, minka takia tulee ottaa koko ketju huomioon. Huomioon
ottaminen auttaa yritystd ymmartdmaan, miten kilpailla tehokkaasti, eli kykya
nahda ennalta, miksi toimittajat ja asiakkaat toimivat tietylla tavalla, seka tunnis-
tamaan ketjun tarkeimmaét sidokset. Namé sidokset myo6tavaikuttavat niité tuotan-
nollisia p4améaria, joita asiakas arvostaa ja auttavat tarkentamaan yrityksen pitké-
aikaista paikkaa ketjussa, miten toimia ongelmatilanteissa ja miten ne vaikuttavat

asiakkaisiin ja toimittajiin.

Logistisen ketjun luotettavuus on tasmélleen yhta hyvé kuin on sen heikoin lenk-
kikin. (Hokkanen ym. 2002, 22.)



11

3 TOIMITUSKETJUN HALLINTA

Toimitushallintaketju eli SCM (Supply Chain Management) késittdd ne yrityksen
tai litkketoiminnan toiminnot, jotka tarvitaan sen suunnitteluun, tekemiseen ja toi-
mittamiseen. Yritys on riippuvainen toimitusketjusta kasvaakseen ja parjatakseen
lilketoiminnassa. Muutokset ja epdvarmuus markkinoiden kehityksessa ovat teh-
neet toimitusketjun tiedostamisesta tarkeda yrityksille. Yrityksilla, jotka oppivat
rakentamaan vahvoja toimitusketjuja ja osallistumaan niihin, on erinomainen etu-
lyontiasema markkinoilla. Perinteisen logistiikan ja toimitushallintaketjun kasit-
teissé on eroja. Logistiikka perinteisesti viittaa toimintoihin, jotka tapahtuvat yh-
den organisaation sisalld, kun taas toimitusketju viittaa verkostoon, jossa tuotteen
tuominen markkinoille tarvitsee yrityksiltd yhteisty6ta ja koordinointia. Perintei-
nen logistiikka kiinnittd4d huomiota toimintoihin kuten ostoon, jakeluun, yllapitoon
ja varastojen hallintaan. Toimitushallintaketju kasittdd kaikki perinteisen logistii-
kan toiminnot, ja lisdksi se kasittad myds markkinoinnin, tuotesuunnittelun, talo-

usasiat ja asiakaspalvelun. (Hugos, 2003, 1-4.)

Yksittdin katsottuna toimitushallintaketjun vaatimuksilla on hyvin ristiriitaiset
vaikutukset eri tasoihin. Esimerkiksi hyvan palvelukyvyn saavuttaminen vaatii
suuria varastoja, kun taas kustannustehokkaasti toimiminen vaatii varastotasojen
pienentamistd. Vain silloin, kun ndméa vaatimukset nahddén yhdessé suurempana
kokonaisuutena, voidaan |0yt&& ratkaisu eri vaatimusten tehokkaalle tasapainot-
tamiselle. Toimitusketjun hallinnalle on yksinkertainen kaava, jossa yrityksen

tulee tehda paatoksia yksilollisesti ja kollektiivisesti viidella eri osa-alueella:

1. Tuotanto — Mitd tuotetta markkinat haluavat? Miten paljon tuotetta tulisi
tehda ja milloin?

2. Varasto — Mitd tuotetta tulisi varastoida? Miten paljon raaka-ainetta, puo-
livalmistetta ja valmista tuotetta tulisi varastoida?

3. Sijainti — Minne tuotantotilat ja varastot tulisi sijoittaa? Missa ovat kustan-
nustehokkaimmat sijainnit tuotannolle ja varastolle? Tuleeko tilojen olla

kaytettyja vai uusia?
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4. Kauljetus — Miten tuotteiden tulee liikkua eri toimitusketjun osastojen valil-
1a?

5. Tiedonkulku — Miten paljon tietoa tulee kerété ja miten paljon sité jaetaan?

Naiden paatoksien summa méaaréa yrityksen toimitusketjun kyvyt ja tehokkuuden.
Asiat, jotka yritys voi tehdd parjatakseen markkinoilla perustuvat hyvin pitkalti
toimitusketjun tehokkuuteen. Jos yrityksen strategia on palvella massamarkkinoil-
la ja kilpailla hinnalla, sen on parempi pitdd toimitusketjua, joka on optimoitu
alhaisiin kustannuksiin. Jos strategia on palvella markkinoilla ja kilpailla asiakas-
palvelulla ja kaupalla, taytyy toimitusketju optimoida vastaanottavaiseksi. Miettid,
mité yritys on ja mitd sen muokkaamiseksi voidaan tehda ja miten se palvelee
markkinoita. (Hugos, 2003, 5-6.)
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4 SCM-TULOSKORTTI

SCM-tuloskortin on kehittdnyt Tokyo Institute of Technologyn professori Takao
Enkawan tutkimusryhma. Tuloskortti on tarkoitettu yritysten itsearviointiin. Tu-
loskortin avulla yritys voi arvioida tyoskentelytapoja, tehokkuutta ja tuloksia.
Analyysin perustana on 22-kohtainen kysymyssarja, jonka avulla voidaan kartoit-
taa toimitusketjun hallintaa. Kysymyssarjan pisteytys on asteikolla 1-5, josta vali-
taan yrityksen senhetkisté tasoa vastaava pisteméara. Alin pisteméaara vastaa tasoa,
jossa yrityksella ei ole selkeda kuvaa tai tarkempaa tietoa kyseisesté asiasta. Kes-
kitason pistemaard kertoo yritykselld olevan joitain vaadittavia ominaisuuksia
kaytosséd mutta niiden kayttd on rajallista ja vahdista. Ylin taso kertoo yrityksell&
olevan selked toimintastrategia ja kaikki kasilla olevat mahdollisudet pystytadan
hyodyntdmaan tehokkaasti ja selkeasti.

SCM-tuloskortti on kehitetty LVM:n EGLO-ohjelmassa yhteistydssa Logyn, To-
kyo Institute of Technologyn ja Logistra Consultingin kanssa. Logyn jasenend tai
jasenyrityksena kayttooikeuden saatuaan voi tayttaa tarvittavat tiedot ja tulostaa
oman yrityksen tulokset seka vertailun esimerkiksi muihin tietopankissa oleviin
oman toimialan yrityksiin. Kéyttdoikeudet ovat yrityskohtaisia (1 kpl/yritys). Tie-
dosto kasittad jo 227 japanilaista ja 96 suomalaista yritysta (tilanne 27.7.2008).
(Suomen logistiikkayhdistys.)
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[2] Tehakkuus
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nakokulma totautus

1 4"

‘ [4]17 \

§ hoht2a
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Kuva 2 SCM-tuloskortti

Kysymyssarja kattaa nelja keskeistd osa-aluetta:
- Strategia ja organisointi

- Suunnittelu ja toteutus

- Logistiikan suorituskyky

- IT-k&ytdannon menetelmét ja keinot

Jokainen osa-alue on jaettu pisteytettyihin osiin, joissa annetaan tarkempi kuvaus

osa-alueen sisallosté ja asioista, joista se koostuu.
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LYRITYS-STRATEGIA & YRITYSTEN VALINEN YHTEISTYD
1{1) ¥ritysstrategian selkeys & logistiikan painoarvo E.Dj
1 2 3 4 3
lin johto i Logistikka-asioiden  |¥lin johto (nimetty  |Selkes Kaykissa on
tunnista SCHin /. kehittdminen tetyn  |vashuuhenkils) toimintastrategia toimitusjohtajan
logistiikan osaston vastuulla,  |valvoo SCM:n | kiytissd, toimintaa  johtama selka3an
strabegista miita toiminta lagishikan johtaa ylimman shrategiaan parustuva
merkitystd, rajeittunt sille kehittamista, mutta  [johdon edustaja (muu yrityksen kattava
SCMin [ logistikka- tasolle. Yiin johto e |asioita e kdstelld [kuin paa- t= jarjestelma, joka
asioiden osallishu toiminnan  |[yeisesti koko toimitusjohtajall, vhdista3 logichikan
kehittZminen ei cle  kehittimisesn, sika |wibyksen tasolla. Kehibystyd on sovellukset
minka3n tiebyn salkaii strategiaa kayninissa. wmparistin
osaston vashuulla.  ole kaytdess, musstalksiin.

Kuva 3. Esimerkki itsearvioinnin osa-alueen tarkennetusta maaritelmastd, josta
valitaan yritystd kuvaavin pistemaara

Néiden neljan paadkohdan avulla pystytddn muodostamaan tuloskortin siséinen
analyysi. Sisdisen analyysin pohjalta voidaan 0ytdd kolme péakohtaa: SCM:n
hyodyntamiskyky, reagointikyky ja IT:n hyddyntamiskyky. Nailla kolmella osa-
tekijéalla on suuri vaikutus yrityksen johtamistehokkuuteen.

4.1 Yritysstrategia ja yritystenvélinen yhteistyo

4.1.1 Yritysstrategian selkeys ja logistiikan painoarvo

Teollisuuden ja kaupan yritysten strategisessa suunnittelussa logistiikka ei muo-
dosta omaa erillisiin liikeideoihin ja liiketoimintayksikkoihin perustuvaa liiketoi-
minta-aluetta. Se on laatuun verrattavissa oleva, kaikkia liiketoiminta-alueita ja
organisaatioportaita lavistdvd osaamisalue. Johtamisen nakokulmasta tilaus-
toimitusketju muodostaa keskeisen prosessin, jota jakelu- ja hankintaprosessit
tukevat. Logistiikka edustaa enemmankin naiden prosessien kokonaisvaltaista
ajattelutapaa ja osaamista, kun taas kuljetus-, varasto-, lahetys-, pakkaus- ja ohja-
uspalvelut ovat prosesseja palvelevia osa-alueita. (Haapanen, Vepsaldinen & Lin-
deman. 2005, 272.)
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Yritysstrategian kannalta logistiikalla on suuri merkitys, koska se edustaa kaikKki-
en yrityksen prosessien hallintaa. Nopeasti kasvavan yrityksen, kuten Laitilan
Wirvoitusjuomatehtaan, ongelmana on koko toimitusketjun hallinta. Tama vaatii
yrityksen johdolta toimintaa, jonka avulla jokaisen toimitusketjun osa-alueen eri
tehtdvat pystytadan jakamaan tietyille henkil6ille tai osastoille. Kuitenkin logistii-
kan kehittaminen tulisi saada toimimaan mahdollisimman laajasti. Tiettyjen hen-
kiloiden ja osastojen liséksi pitéisi pystya hyodyntdmaan myos ulkoisia voimava-
roja, kuten asiakkaita ja toimittajia. Naiden ulkoisten voimavarojen hyodyntédmi-
nen antaa yritykselle tietotaitoa siitd, miten tietyt toiminnot hoidetaan muissa yri-
tyksissa ja niiden avulla pystytaan kehittdmadn omaa toimintaa tehokkaammaksi.
Yrityksen johdon pitdd pyrkid jakamaan vastuu ja keskittdmaan ratkaisujen teko

yksikkojen avainhenkildille.

4.1.2 Asiakastyytyvaisyyden mittaus ja yrityksen sisaiset kehittdmisjarjes-
telmét

Asiakastyytyvdisyyttd voidaan mitata erilaisilla mekaanisilla mittareilla. Nama
voivat antaa pohjan uusien asiakassuhteiden syntymiselle ja vanhojen kehittami-
selle ja vahvistamiselle. Karruksen mielestd mikéli tuotanto-jakeluketjussa tark-
kaillaan vain seuraavan portaan ilmaistuja tarpeita mekanistisesti, on riskina seka
seuraavan portaan todellisten tarpeiden ymmartamaétta ja tyydyttamatta jadminen

ettd varsinaisen loppuasiakkaan tarpeiden unohtaminen. (Karrus 2001, 43-44.)

Yrityksen kannattaisikin panostaa omiin sisdisiin mittareihin. Niistd pystyt&an
saamaan tietoa useammin kuin ulkoisista mittareista, joita kannattaa k&yttaa omi-
en mittarien lisand. Sisdisten mittarien valiton tieto on varmempaa, koska asiat
kasitellaan tarkemmin yrityksen sisélld ja niiden perusteella voidaan melko hyvin

arvioida asiakkaan suhtautumista saamaansa palveluun.
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4.2 Suunnittelu ja toteutus

4.2.1 DFL—pohjaiset resurssit ja varaston optimointi

DFL (Design For Logistics) on toimintahallintaketjun tyokalu, jolla voidaan ar-
voida tuoterakennetta logistiikan kannalta. Sen tarkoitus on auttaa hallitsemaan
logistiikan kustannuksia ja parantaa toimitusvarmuutta. Varaston optimoinnilla
tarkoitetaan varaston koon ja jarjestelmien suunnittelua vastaamaan tuotannon ja
myynnin tarpeita. Toimitusketjun optimoinnissa pyritaan kehittdmaan koko tilaus-

toimituketjua raaka-ainetuottajilta loppuasiakkaille.

Tilaus-toimitusketjun toimintaa pyritdan paasaantoisesti tehostamaan kuljetuksia
nopeuttamalla, varastoja vahentdmalla ja resursseja kohdentamalla. Usein otetaan
huomioon my®os viestinndn ongelmat ja tietotekniikan mahdollisuudet pyrittdessé
tdsmallisempddn suunnitteluun ja seurantaan tilaus-toimitusketjun eri vaiheissa.
Uusimpia aluevaltauksia on yhteistyon ongelmien ratkaiseminen toisaalta toteu-
tamalla kumppanuuksia ja toisaalta laatimalla eri osapuolia sitovia sopimus- ja

kannustejarjestelmia. (Haapanen, ym. 2005, 123.)

Sijaintiongelmissa pyritddn etsiméén paras mahdollinen sijaintipiste uudelle toi-
mipisteelle tai parhaat sijaintipisteet toimipisteiden verkolle. Sijainnin maaraamis-
tehtévéssa voidaan minimoida kokonaiskuljetusetdisyytta tai kustannusta tai mak-
simoida myyntipotentiaalia. (Karrus 2001, 132.)

Tilasuunnittelu vaikuttaa kohteena olevan yksikdn logistiseen toimivuuteen ja
investointi- ja k&yttokustannuksiin. Tilasuunnitteluun yleisesti vaikuttavia tekijoi-
td ovat laajennusmahdollisuudet, joustavuus, monikayttdisyys, tyon sujuvuus,
materiaalinkasittelyn sujuvuus, tilan kayttd, turvallisuus ja jérjestyksenpidon
helppous, tydolosuhteet, valvonnan helppous, ulkondkd, sopivuus organisaatiora-
kenteeseen, kaluston kaytettdvyys, kapasiteettitarpeen mukaisuus, investoinnin
padomatarve, takaisinmaksu, séastot, kannattavuus ja jaanndsarvo. (Karrus, 2001,
141)
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Teollisen tuotannon l&htokohtana on tuote. Tuote kehitetdan ja suunnitellaan jo-
honkin tiettyyn kayttotarkoitukseen. Tuotesuunnittelussa pyritdédn ottamaan huo-
mioon tuotteen varsinainen kayttotarkoitus, tuotteen tuotettavuus ja tuotannon
kustannukset, tuotteen tarvitsemien raaka-aineiden ja tuotantolaitteiden saatavuus,
tuotteen potentiaalinen kysynta ja tuotteen jakelutapa ja jaeltavuus sekd tuotteen
huollettavuus. Useilla tuotteilla on tuotannon alitushukkaa, sill& saanto (tuotettu-
jen toimivien yksikdiden maara suhteessa tuotettujen yksikdiden kokonaismaa-
réan) ei yleensa ole aluksi riittdvén korkealla eik& vakiintuneella tasolla. Myos-
kadn tuotantotahti ei valttdmattad ole korkeimmalla tasolla. Tuotetta tuotantoon
siirrettdessa paatetddn myos tuotteeseen tarvittavien osien ja materiaalien perusva-
rastoista seké tarvittavista volyymihankintakanavista ja —menettelyista. (Karrus,
2001, 73-74.)

4.2.2 Markkinatrendien ymmartdminen ja kysyntaennusteiden tarkkuus

Massatuotannossa ja sarjallisessa tuotannossa tuotetaan suuria maaria samanlaisia
tuotteita, jolloin raaka-ainetta, materiaaleja ja lopputuotteita joudutaan lahes aina
varastoimaan. Mikaéli tuotteet kuitenkin ovat sellaisia, ettei niita syysta tai toisesta
voida tai kannata tuottaa varastoon, on ne tuotettava vasta tilauksen perusteella.
Pdinvastoin kuin varasto-ohjattu toiminta, tilausohjattu toiminta perustuu tiukim-
millaan tuotanto- ja logistiikkatoimenpiteisiin vasta asiakkaan tilauksen tapahdut-
tua. Kun on kyse erittdin asiakassovitetusta tai paljon pddomaa tai muita tuotan-
non panoksia sitovasta erasta tai tuotteesta, sitd ei kannata tuottaa varastoon. Tuo-
tanto voi siirtyd korkean kysynndn aikana puhtaasti tilauspohjaiseksi, kun taas
matalan kysynnén aikana paadytdan tekemaan (ainakin osalla kapasiteettia) tuot-
teita varastoon. Liséksi jotkut tuotteet siirtyvat markkinamenestyksensd myota
suuren volyymin massatuotteiksi, jolloin tuotannon ja ohjauksen lahtokohdat ja

menetelmat saattavat muuttua jyrkasti ajan kuluessa. (Karrus, 2001, 53-55)

Ennusteiden tekeminen perustuu yleensa arviointimenetelmiin tai tilastollisiin

menetelmiin. Arviointimenettelyssa ennuste tehdadn kokemukseen, tietoon ja
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koulutukseen perustuen. Tilastollisten menetelmien hyddyntaminen tehokkaam-
min voisi kuitenkin parantaa ennusteiden laatua ja nopeutta niiden k&yttéon ottoa

huomattavasti useissa toiminnoissa. (Sartjarvi, 1992, 144.)

Laitilan Wirvoitusjuomatehtaalla tuotanto perustuu taysin massatuotantoon, koska
pienten tuotantoerien valmistuskustannukset suurien kapasiteettien laitteilla ovat
suuret. Juomateollisuudessa tuotteet tuotetaan tilausten perusteella, koska menekit
kulkevat kasi kadessa sesonkien kanssa. Kokemuksen avulla voidaan menneiden
sesonkien pohjalta arvioida tulevien tuotantoméarien tarvetta. Tuotteiden varas-
tointi voidaan ohjata tapahtuvaksi sesonkeja edeltavalle hiljaiselle ajalle, jotta
tuotteiden valmistus voidaan korkean kysynnan aikana siirtaa tilauspohjaiseksi.
Tilauspohjaiseksi siirtyminen vasta sesongin alussa aiheuttaa helposti viivastyksia
toimituksissa, koska kysynnan ennakointi voi olla melkein mahdotonta sen riippu-
essa paljon myos sddolosuhteista. Viiledlla s&élla tuotteiden kysyntd on pienta ja
jos taas ilmat suosivat, kysyntéa voi ylittaa arvioidut menekit ja aiheuttaa painetta

tuotannolle seka logistiikalle.

4.2.3 SCM-suunnittelun tarkkuus ja sdatémahdollisuus

SCM-suunnittelussa voidaan kayttad hyodyksi monia ohjausjarjestelmia eri toi-
mintojen, kuten tuotannon, varaston, sijainnin, kuljetusten ja tiedonkulun, valilla.
Toimitusketjun suunnittelussa hyvin tarkedd on tiedonkulku. Tiedonkulun tark-
kuuteen ja sen parantamiseen voidaan k&ayttdd monia eri koordinointikeinoja.
Haapasen, Vepséldisen & Lindemanin (2005, 152) mielestd ennustetarkkuuden
parantamiseksi tilausten suunnittelussa pitad valttaa tulevan kysynnan monenker-
taista arviointia. Sen sijaan, ettd jokainen ketjun jasen kayttaa arvioinnin apuna
ketjun edellisen j&senen arviota, toimitusketjun osapuolten tulisi kayttad mahdolli-
simman tuoreita kassapééate- eli POS-tietoja (Point of Sale) jalleenmyyjilta.

Mita lapinakyvammaksi koko ketjun tiedonkulku saadaan, sitd nopeammin pysty-
td4dn reagoimaan muuttuviin tilanteisiin. Nain pystytddn nopeuttamaan tapahtu-

maa, jossa tilauksesta saadaan valmis tuote asiakkaalle. L&pinakyvyys auttaa
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my®0s eri osastoja kuten varastoa, tuotantoa, myyntid ja jakelua suunnitelmien laa-

timisessa pidemmalla aikavalilla.

424 Varasto- ja keskenerdisentiedon valvonnan tarkkuus, varaston seu-
ranta ja tiedonjako

Nykyédéan toiminnajohtamisessa on siirrytty kehittdaméén enemmén TBM:n (Time
Based Management) mukaista ajattelua. Té&ssa ajattelumallissa ajalla on tuotannon
kannalta tarked rooli. Sen avulla pyritddn 16ytdamé&an, arvoa tuottamaton aika ja
vahentdmaan  sitd. Tastd  johtuen  ldpimenoajat  paranevat  eivatka
KET(keskenerdinen tyot) pédase aiheuttamaan turhia kustannuksia varastoissa.
Lapimenoaikojen nopeutuminen aiheuttaa varastojen seurannalle painetta. Tdman
takia varastosaldojen paikkansapitavyys ja viikottainen tai jopa péivittdinen tarkis-

taminen tulevat tarkeammiksi.

Varastoivien jarjestelmien kaksi keskeisinta seurannan kohdetta ovat varastosaldo
ja palvelutaso. Mikéli tuotteen varastotilannetta seurataan vain maaratasolla (lu-
kumaard, paino, tilavuus jne.), on varastosaldo paivitettdva joko jokaisen varas-
toon tuonnin ja varastosta oton yhteydessa tai vahintaan riittavan tiiviisti suoritet-
tavien inventointien tai mittausten avulla. Koska varastossa, kuten myds késitte-
lyissa, voi tapahtua tuhoutumista, vanhentumista, pilaantumista, haihtumista tms.
tai kirjanpitoon voi pujahtaa virheitd, on varastosaldojen oikeellisuuden seuranta
muodostunut maéaraperusteisesti seurattujen varastojen arkirutiiniksi. (Karrus,
2001, 171-172.)
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4.3 Logistiikan suorituskyky

4.3.1 JIT-Kaytanto

JIT-kaytantd kasittda tiedonjaon asiakkaiden ja toimittajien valilla, materiaalin
synkronisoinnin varastojen tadydentdmisen ja madrien poiminnan yhteydessa ja

tuotteiden odotusaikojen lyhentdmiseen liittyvét prosessit.

JIT (Just In Time) on varastonhallinta strategia, jonka tarkoituksena on parantaa
tuottavuutta yritykselle tehostamalla tuotantoa tai myyntid. Karruksen (2001, 79-
80) mukaan JIT-ohjausjarjestelmassa tuotanto perustuu soluihin, joissa kussakin
suoritetaan rajattu méaara toimenpiteitd. Materiaalit liikkuvat solujen valilla
imuohjatusti, eli vain kun aiempi pieneréd on valmis, voidaan tilata erd uusia raaka-
aineita. Uuden erén tuottaminen aloitetaan aiemman erédn siirtyessa tuotannossa
seuraavaan vaiheeseen. Prosessituotannossa pyritdan ensisijaisesti yll&pitamaan
tuotannon jatkuvaa virtaa. Tuotannon keskeytyméattomyyden takaamiseksi pide-
tdan yleensa raaka-ainevarastoja. Tuotannon jatkuvuus taas pyrkii muodostamaan
jossain madrin lopputuotevarastoja, varsinkin jos toimitettavat erat ovat suuria tai

menekki on epétasaista ja sesonkiluonteista.

Sesonkiluonteisuuden takia voidaan joutua pitdamé&an varastot suurina, koska
myynnin piikit voivat kohdistua arvaamattomiin aikakausiin. Ennakointi on han-

kalaa ja sen kehittdmiseen on vaikea saada toimivia tyokaluja.

4.3.2 Varaston kiertonopeus

Varastot ovat raaka-aineiden, komponenttien, puolivalmisteiden ja valmiiden ta-
varoiden kokonaisuus, joka odottaa ké&sittelyd, tuotantoa tai kuljetusta. Varaston-
kierron ongelmia ovat mm. nopeasti ja hitaasti liikkuvat tavarat, varastopaikkojen

maard, nimikkeiden mééra ja varaston taytén ongelmat.
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Varaston kiertonopeudella tarkoitetaan sit4, miten nopeasti pddoma tulee takaisin
yritykselle eli se voidaan laskea kaavalla vuosimyynti hankintahin-
noin/keskivarasto hankintahinnoin. Karruksen (2001, 177) mukaan mitd korke-
ampi Kkierto, sen paremmaksi koetaan varaston hallinta ja sen tehokkaammin va-
rastoon sidottu padoma tuottaa yritykselle tulosta. Korkea kierto tuottaa hyvin
kuitenkin edellyttéen, ettei samalla aiheuteta korkeita tdydennyskustannuksia.
Hyvin kiertdvien ja huonosti kiertavien nimikkeiden rajat ovat aina toimiala- ja

yrityskohtaisia.

Nopeasti liikkuvat tavarat koostuvat niistd nimikkeista, joilla on suurin markkina-
osuus ja mitd valmistetaan ja myydaan useimmin. Hitaasti liikkuvat tavarat ovat
yleensa varaosia, joiden liikkuvuus on hidasta. Wirvoitusjuomatehtaan tapaukses-
sa nama voivat olla nimikkeit4, joiden myynti tapahtuu p&dosin vain sesongin
aikana tai nimikkeet, jotka myydaan kampanjoiden avulla. Nopeasti liikkuvien
tavaroiden ongelmana on niille maaratyt varastopaikat ja paikkojen oikeanaikai-
nen tayttd. Vaikka nopeiden tuotteiden ennakoidut Kkiertoajat olisivat tiedossa ja
tuotannon suunnittelu olisi tehty hyvin, voi hyvastd myynnista tai sesongista joh-
tuen varastot paasta loppumaan. Nopeiden tavaroiden ohjaustarkkuus tulisikin
tehda hyvin lyhyella aikavalilla, jopa pdivatasolla, kun taas hitaasti liikkuville

tuotteille ohjaustarkkuudessa voidaan puhua kuukausitasosta.

Kierron nosto merkitsee lahes aina varaston tdydennyskustannusten nousua, jol-
loin palataan jalleen puutteen ja puutekustannuksen, tdydennyskustannuksen ja
varastointikustannuksen (mukaan lukien padomakustannus) yhteista minimié ha-
kevaan malliin. Varmuuspuskureilla ja varastojen hajauttamisella on kiertoa hei-
kentava vaikutus, joka voi olla suurikin, jos halutaan hyvin korkea palvelutaso,
kayttden useita rinnakkaisia varastoja suurin varmuusvarastoin. (Karrus, 2001,
178-179.)

Massatuotannossa on kuitenkin mahdollista vastata suuriinkin muutoksiin nopeas-
ti ja tdydennykset voidaan tehdd melko nopeasti. Tdhan vaikuttavat kuitenkin raa-
ka-aineiden saanti, toimitusaikojen ja toimittajien sijainti. Laitilan Wirvoitus-
juomatehtaalla on t&ssa suhteessa hyva tilanne, koska suuriosa perusraaka-aineista

valmistetaan itse, ja silloin pystytddn vastaamaan ennakoimattomiin piikkeihin
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nopeasti. Tastd seuraa kuitenkin se, ettd varastokustannukset ovat jo itsesséan hy-

vin suuret.

4.3.3 Asiakkaan odotusaika ja lastaustehokkuus

Asiakkaan odotusaika on suoraan verrattavissa yrityksen kilpailukykyyn. Kesto
tilauksesta toimitukseen voi vaikuttaa suurelta osin asiakkaan péaatokseen valita
toimittaja. Kokemansa palvelun perusteella toimittajan vaihto voi tapahtua nope-
asti, jos nykyinen palvelun taso ei vastaa kokemuksia ja odotuksia. Odotusaikojen
tiedostaminen ja valvonta vaatii yritykseltd yhd enemman tarkkuutta, silla nyky-
aan yritysten toiminta perustuu pitkalti asiakasléahtdiseen toimintaan. Sartjarven
(1992, 55) mukaan asiakas mittaa logistiikan laadun vertailemalla toisaalta saa-
maansa palvelua, omia odotuksiaan sekd maksamaansa hintaa. Jos palvelussa syn-

tyy ongelmia, voi tilanne edeté kolmella eri tavalla:

- asiakas reklamoi, toimittaja korjaa tilanteen, asiakas on tyytyvainen
- asiakas reklamoi, toimittaja yrittd4 korjata tilanteen, asiakas jaa tyytymaét-
tOmaksi

- asiakas ei reklamoi ja jaa tyytyméattomaksi.

Naista vaihtoehdoista ensimmainen vastaa oikeaa toimintaa, muut kaksi eivét auta
yritystd suhteen luomisen kannalta eteenpéin. Ainoastaan jos toimittajalla on mo-
nopoliasema voidaan muutkin kohdat hyvéksya. Asiakkaan rekalmoinnista syntyy
ongelma yritykselle, koska asiakassuhteitten lisdantyessd myds reklamointien
mé&é&ra suoraan yritykseen liséantyy. Odotusaikojen lyhentdmiseksi voidaan harki-
ta varastoinnin siirtdmista asiakkaan laheisyyteen. Tama ei kuitenkaan tarkoita,
etta yrityksen pitdisi sijoittaa varoja uusiin varastoihin vaan siihen miten keskite-
tdan jakelutoiminta asiakkaan laheisyyteen. Tukut ja keskusvarastot voivat toimia
yrityksen lisdvarastoina, joihin asiakkaitten ostotoiminta tulisi ohjata. N&in rekla-
maatioiden madréd ja niistd syntyvédt ongelmat pystytddn ratkaisemaan keskite-

tymmin ja nopeammin.
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Keskittdminen parantaa myo6s lastaustehokkuutta, koska yksittdisten tilausten ko-
ko kasvaa ja pienerien toimitukset vahenevét. Kerdily ja lastausaika nopeutuvat
mitd enemman pystytdan toimittamaan vakio erdkokoja. Asiakkaalta taméa vaatii
toimintaa, jossa han joissain tapauksissa itse hakee tarvittavat tuotteet tukusta tai
keskusvarastosta. Silloin yritykselle ei enk& ole parasta myynnin kannalta ohjata
asiakasta tavaran omakohtaiseen noutoon, vaan se on parempi toimittaa paikan-

paalle, vaikka kustannukset kasvaisivatkin.

Toisaalta esimerkiksi virvoitusjuomateollisuuden jakeluketjussa jakeluauton kul-
jettaja vastaa usein myos myyntipisteen kunnosta ja mahdollisen ja&dhdytyskaapin
taytostd. Voidaan kuvitella, ettd erdiden liikeideoiden mukaista saataa olla tdman
kaltaisen toiminnan lisaédminen, jolloin kuljettajien toimenkuva muuttuu selkeasti
markkinoinnin suuntaan. Kéytdnngssa usein on kuitenkin niin, ettd kuljetustoi-
minnan suorittava henkilosto ei ole tiedostanut markkinoinnin tavoitteita omik-
seen. (Sartjarvi, 1988, 86.)

Yrityksen pitdisi asiakaskohtaisesti kdyda lapi mik& on jakelun suorittamiselle
paras tapa. Eri jakelutapojen hyddyntdminen ja niista syntyvistd kustannuksista
asiakkaalle kertominen ovat hyva tapa saada asiakas toimimaan itsendisesti siina

toivossa, etta tuotteen voisi saada edullisemmin.

4.3.4 Toimitusaikojen ja toimitusehtojen pitavyys

Kuten jo edelld ilmeni, asiakkaalle on tarke&d4 miten hyvéa palvelua hén saa ja
miten hyvin se on hoidettu. Kaikki jakelutoiminnan osa-alueet vaikuttavat toimi-
tusaikaan. Nykyaan yha enemmaén asiakkaan toiminta on siirtynyt siihen, etta ta-
vara tilataan vasta viimeiselld mahdollisella hetkelld. VVarastojen koot ovat pienen-
tyneet ja tilanpuute aiheuttaa ongelmia toimitusajoissa. Toimintojen maara jake-
luketjussa sek& mahdolliset virheet ja vahingot vaikeuttavat toimitusajoissa pysy-
mistd. Karruksen (2001, 161) mukaan ketjujen ongelmat ovat hyvin moniulottei-
sia. Niissé on useita perakkaisia ja rinnakkaisia paattajia, jolloin jokaisella voi olla

oma mielikuvansa hajautuksesta ja keskityksesta.
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Kuten edell& on selvitetty toimitusaikaan vaikuttavat monet eri tekijat, jotka lisaa-
vat toimitukseen kuluvaa aikaa. Aikaan vaikuttavat myos asiakkaan palvelujarjes-
tys ja se, miten koko jakeluprosessi on ajoitettu. Karrus (2001, 104) kirjassaan
madrittelee mahdollisia palvelujarjestyksia siten, etté esimerkiksi asiakkaiden saa-
pumisjarjestys méaaradd heidan palvelujarjestyksensd. Tatd jarjestelyd kutsutaan
nimelld FIFS (First In First Served) —jarjestykseksi. Muita vaihtoehtoisia yksin-
kertaisia jarjestyksia voisivat olla PINO eli LIFS (Last In First Served), jossa vii-
meksi tullut padsee ensimmaisend palveluun, tai satunnainen eli SIRO (Serve In

Random Order), jossa palveluun valitaan satunnaisessa jarjestyksessa.

Néista jarjestyksistd voidaan 10ytda hyotyé jos varastoissa on esimerkiksi jotain
tuotetta lilan paljon ja tilaa pitéisi vapauttaa uudelle tuotannolle. Silloin voidaan
kayttdd LIFS- tai SIRO- jarjestyksid ja jarjestelld asiakkaan kanssa tilauksia siten,
ettd saadaan jo varastossa oleva tavara lahtemaén, vaikkei toimituspéiva olisikaan
vield. Myos tuotteiden ollessa vahissa pystytaan toimittamaan muita toimituksia,

joihin 16ytyy tavaraa, ja yrittaa siirtdd tuotantoa odottava lahetys myéhemmaksi.

Toimitusaikojen pitdvyyteen vaikuttaa myods, millainen tuote on kysymyksessé.
Tuoreet pdivittaistavarat on saatava nopeammin kulkemaan koko ketjun lapi kuin
esimerkiksi sdilykkeet, jotka sdilyvét jopa vuosia ja ovat kaupassa pitempaan.
Sdilyvien tuotteiden osalta toimitukset ovat varmempia, koska ne pystytaan jo

ennalta valmistamaan, varastoimaan ja toimittamaan heti asiakkaan tilauksesta.

4.3.5 Ympéristotoiminnot ja reagointi

Yritysten, yhteisojen ja maatalousyrittdjien toiminta on avainasemassa rakennetta-
essa kestavan kehityksen mukaista ekotehokasta yhteiskuntaa. Ennakoimalla ym-
paristomaarayksia yritykset voivat kehittdd uusia tuotteita ja toimintatapoja sekéa
uutta ympaéristoystavéllisempaa tekniikkaa. Edellakévijayritysten yrityskuva para-

nee, ja ne saavat myos taloudellista hyotya. (Valtion ymparistohallinto 2008.)
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Ympéristoasioihin puuttuminen, niiden tiedostaminen yrityksen sisélla ja henki-
I6ston oikeanlainen kouluttaminen pitdisi saada toimimaan, jotta pystytadan lahes-
tymaan ymparistoystavéllista ajattelutapaa yrityksessa. Karrus (2001, 274) kertoo
Kirjassaan lahestymistavoista ympaéristoystavéllisyyden kehittamiseksi. Alkutuo-
tannossa pyritdan hillitsemaédn niukkojen resurssien tuhlausta. Samalla pyritdan
vahentdmaan tai estamadn ymparistokuormaa. Teollisessa jalostuksessa pyritdén
Ioytdmadn vahemman saastuttavia tuotantotapoja ja yh& tarkemmin energian ja
raaka-aineet hyddyntavié tuotantoprosesseja. Myos laatu- ja méaédrahukka pyritaan
saamaan yh& paremmin aisoihin. Raaka-aineiden ja materiaalien kierratys ta-
kaisinpéin tuotanto-jakeluketjusta uusiokdyttoon on logistiikassa laajeneva osa-

alue.

Energian tuottamisessa yritys voi hyddyntaa kaytdssa olevia vaihtoehtoja esimer-
kiksi tuulivoima- ja lammitysjarjestelmien siirtdmistd uusiutuvia polttoaineita
kayttaviksi. Tuotteen suunnittelussa tulee ottaa huomioon tuotteen Kierratettavyys
ja sen helppous, pakkausmateriaalit. Suunnitteluun liittyy myds tuotteen elinkaa-
ren arviointi. Miten kauan tuote tulee pysymaén kierrossa ja mitk& ovat sen vaiku-

tukset ympaéristoon.

4.3.6 Toimitusketjun kokonaiskustannus ja varaston yllapitokustannukset

Jakelutoiminnassa pyritdén toimittamaan tuote asiakkaalle mahdollisimman edul-
lisesti. Kuitenkin aina halpa hinta ei takaa asiakkaalle parasta palvelua ja sen takia
yrityksen antama kuva tuotteen laadusta voi vadristyd. Jakelutoiminnan kustan-
nukset koostuvat yrityksessa tilausten késittelystd, varaston toiminnoista, kulje-
tuksesta, laskutuksesta, virheiden korjaamisesta ja palautuksista. Nama kustan-

nuspaikat sisaltdvat laajemmin monia tyOvaiheita.

Tilausten kasittelyyn kuuluu tilauksen vastaanottaminen, kirjaaminen ja korjaami-
nen sek& luotto- ja varastotietojen tarkistaminen. Kustannukset kasvavat nimik-

keen arvoon néhden, jos palvelutasoa kasvatetaan.
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Varaston toiminnot siséltavat kerdyslistojen tulostamisen, keréilyn, tarkistamisen
ja pakkaamisen sekd kuorma- ja rahtikirjojen tulostamisen. Kustannukset talla
osa-alueella muodostuvat suoraan tyémaéaran mukaan, toiset kuormat voivat olla
tyomaaraltadn suurempia, vaikkei kuorman koko olisikaan suuri, toisiin esimer-

kiksi koko yhdistelmén kuormiin vaadittu tydoméaaré on suhteessa pienempi.

Kuljetustoiminnot muodostuvat lastauksesta, kuljetuksesta, jakelusta ja purkami-
sesta. Yleensa rahdin kustannukset ovat hyvin tiedossa tehtyjen sopimusten perus-
teella. Kuitenkin jakelu- ja purkuvaiheessa voi toimitukseen tulla lisakustannuk-
sia, jos asiakas esimerkiksi vaatii erityisida purkutapoja, joita ei ole sopimuksissa
madritelty. Naiden kustannusten valttamiseksi jo tilauksen tekovaiheessa on hyvéa
selvittad, miten asiakkaan tiloihin pystytddn purkamaan toimitus ja vaatiiko se

lisdpalvelua, muuten toimitukseen voi tulla ongelmia ja se voi jd&da suorittamatta.

Laskutus sisaltdaa laskutuksen, taydentamistoiminnot ja palautukset. Asiakkaan
vastaanottaessa kuorman hénen tulee tarkistaa se ja ilmoittaa virheista toimittajal-
le. Virheellisesti keratystd tai kuljetuksessa vaurioituneesta kuormasta aiheutuu
aina kustannuksia. Keréilyn virheista tulevat kustannukset tulevat suoraan toimit-
tajalle mutta kuljetuksessa tapahtuneesta vauriosta joutuu yleensa karsimaan kul-
jetusliike. Kuitenkin toimittaja joutuu kuljetusliikkeen kanssa selvittaméan, missa
vaiheessa vahinko on tapahtunut ja miten toimitaan vaurioituneen kuorman kans-

Sa.

Kustannusten ymmartamiseen asiakas- ja toimittajatasolla voidaan hyddyntaa eri-
laisia analyysejd. Yksittaisiin nimikkeisiin perustuvan ABC-luokittelulla voidaan
hienosaataa varaston ohjausta. ABC-luokittelun kautta péédstdén rajattuun jouk-
koon ohjaustapoja, vaikka yrityksen tuotteiden lukuméara olisikin alussa suuri.
Luokittelu on yksinkertaisimmillaan tuotteiden rajaamista vuosikysynnan mu-
kaan. ABC-luokittelun avulla pyritdan I6ytdaméaan ne tuotteet, mitka ovat taloudel-
lisesti tarkeitd ja ne tuotteet, joiden poistamista tulisi harkita. Kuitenkaan taméa
luokittelu ei anna tdysin tarkkaa kuvaa vaan on enemmaénkin suuntaa-antava tyo-
kalu. (Karrus, 2001, 179-183)
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4.4 IT-kaytannon menetelmat ja keinot

4.4.1 EDI:n soveltaminen kaytdnndssa

EDI (Electronic Data interface) eli sahkoista tiedonsiirtoa kdytetdan organisaatioi-
den valisessa tiedonsiirrossa (OVT). Sen avulla voidaan nopeuttaa tietojen valit-
tymistd ketjussa eri toimialoilla. Vaikka yrityksella oliskin sama kysyntatieto,
voivat erot ennustusmenetelmissa ja ostotavoista vaihdella. Tdman takia on hyva,
etta yritys pystyy hankkimaan tietoa suoraan asiakkaalta ja kuluttajalta. (Haapa-
nen, ym. 2005, 152.)

EDI:n avulla siirrettdvaan tietoon pystytaan liittdmaan paljon tietoa, jota ei aikai-
semmin oltaisi viitsitty ldhettdd vastaanottajalle tai vastaanottaja ei ole sitd pysty-
nyt hyddyntaméaan. Seurantatieto on esimerkkina téstd, koska se ei kaikissa tapa-
uksissa ole niin merkittdvaa, ettd se kannattaisi manuaalisesti keratd. Kuitenkin
EDIn:n avulla automaattinen tietojen kerddminen voi ajan kuluessa muodostaa

hyvin merkittavia tietokokonaisuuksia. (Sartjarvi, 1992, 140.)

4.4.2 Viivakoodin soveltaminen kaytanndssa

Viivakoodi on koneellisesti luettava informaatio, jonka avulla tuotetieto voidaan
suoraan siirtaa jarjestelmaan ilman kasin tapahtuvaa kirjausta. Viivakoodistandar-
deista yleisimmin kaytossa on EAN (European Article Numbering). Viivakoodin
kaytto tarkkailussa, materiaalin seurannassa, inventoinnissa ja liiketoimintaa edis-
tavissé toiminnoissa auttaa ja nopeuttaa toimintaa huomattavasti. Jos tuote tai era
on aina varastossa omalla EAN-koodilla ja tietyssé yksikossa, esimerkiksi, tolkki,

pakkaus, lava, voidaan viivakoodia kéayttaa hyvin hyodyksi.
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Monissa uusissa sovelluksissa kayttojarjestelma on sisallytetty viivakoodinluki-
jaan ja néin voidaan lukijaa kayttaa valittdmasti tyosuoritusta tehdessé. T&ssa ta-
pauksessa kerdilyvirheet voidaan minimoida, koska yksikkd luetaan ennen kerays-
t4 ja tilaukseen pohjautuen. My6s inventointi nopeutuu ja tarkentuu entisestéan,
jos tuotteet ovat luettavissa koneellisesti ja ne saadaan suoraan jarjestelméaan. Vii-
vakoodien avulla voidaan myGs rakentaa reaaliajassa toimivia jarjestelmid, jotka
ovat kaytdssd jo useimmilla suurimmilla kuljetusliikkeilld. Niissa toimituksen
paikasta saadaan tieto heti, kun se Kkirjautuu jarjestelmaéan. Se nopeuttaa selvitys-

ty6td, joka on hyvin tarkedd tarkeissd ja nopeutta vaativissa toimituksissa.

Viivakoodijarjestelmén suunnittelussa tulisi ottaa huomioon sen soveltuvuus yri-
tykseen. Lukeminen vaatii aina manuaalista ty6td ja siihen kuluva aika on aina
pois tuotetusta tyostd. Jos luettavia yksikoitd on paljon aikaa niitten lukemiseen
voi kulua ja tydmaara voi kdyda rasittavaksi. Hyvana esimerkkind ovat pientava-
roiden jakelupuolen kuljetukset, joissa eri asiakkailta noudettavien toimitusten
maard voi olla valtava, koska autot yritetddn kuitenkin saada mahdollisimman

tayteen.

4.4.3 DSS:n tehokas soveltaminen kéytanndssa

Organisaatioiden ké&ytdssa on nykyaan paljon erilaisia tietokonepohjaisia jarjes-
telmid, jotka tukevat yritysten liiketoimintaa ja paatoksenteon toimintoja. Naita
jarjestelmia kutsutaan yhteisesti nimelld Decision Support Systems (DSS). Oike-
alla tavalla rakennettu DSS-jérjestelmd auttaa paatoksentekijoitd kerddméan tar-
peellista tietoa paatoksien tekemiseksi. Nykypdivana suurin osa yrityksen tietolii-
kenteesté tapatuu tietokoneilla sahkoisessa muodossa. Yritys voi hyo6tya tietotek-
niikan kaytosté erilaisten jérjestelmien, ohjelmien, analyysien, verkostoitumisen,
verkkosivujen jne. avulla. Tietotekniikan avulla hyodyt voivat olla lahes rajatto-
mat ja mahdollisuudet kehittdd koneiden avulla tehokkuutta on hyvét. Nykyéaén
kuluttajat ottavat osaa yha enemman yritysten toimintaan, koska kaupankéynti

internetissé lisaantyy koko ajan ja kodeista muodostuu yha vuorovaikutteisempia
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yksikoitd. Tulevaisuudessa yrityksistd tulevat pédrjadmaan parhaiten ne, jotka
osaavat hyodyntaa tietotekniikkaa ja pysyvat kehityksessa mukana.
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SCM-TULOSKORTTIANALYYSI — LAITILAN WIR-
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Tuloskortin siséinen analyysi muodostuu seuraavan taulukon mukaisesti:
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Kuva 4. Tuloskortin analyysin muodostuminen
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SCM:n hyddyntamiskyky maéarittdd yrityksen valmiudet organisoida strategia,
jolla optimoidaan jokaisen joukkueen jasenen kyvyt tukea yhteispelid. Reagointi-
kyky tarkoittaa kykya uhrata yksittdinen pelaaja (tai yksikko), erityisesti kun pa-
noksina ovat ketteryys ja laatutaso. IT:n hyodyntamiskyky maérittelee kykyéa hyo-
dynt&& erilaisia tyokaluja tai apuvélineitd helpottamaan ja tehostamaan kahden

edellisen osa-alueen toteuttamista. (Suomen logistiikkayhdistys, 2008.)

Analyysia varten oli kerattdvd mahdollisimman kattava aineisto Laitilan Wirvoi-
tusjuomatehtaan tilaus-toimitusketjusta. Aineiston Ioytdmiseksi on kuitenkin teh-
tava tarkempi kuvaus, jossa otetaan kaikki kolme paakohtaa tutkittavaksi syvélli-
semmin. Jokaisella padkohdalla on laajemmat kokonaisuudet, joissa jokaisella

kohdalla on oma merkityksensé kokonaisuuden kannalta.

Analyysin paakohdat on jaettu neljaan keskeiseen osa-alueeseen:
- Strategia ja organisointi

- Suunnittelu ja toteutus

- Logistiikan suorituskyky

- IT-kaytanndn menetelmét ja keinot

Néitd neljad osa-aluetta koskevat kysymykset piti itsearvioinnin perusteella pis-
teyttaa. Itsearvioinnin saamiseksi mahdollisimman oikeudenmukaiseksi, tuli tutkia
teoriaa jokaisesta kysymyksesta ja verrata sita yrityksessa tapahtuvaan toimintaan.
Myads eri osastojen toimintojen seuranta ja niisté keratty tieto olivat téarkeité arvi-

oinnin kannalta.
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5.2 Tulokset

Itsearvioinnin pistemé&arien asettamisen jalkeen saatiin yritys analysoitua ja pis-
teytettyd. Laitilan Wirvoitusjuomatehtaan SCM-tuloskortti analyysin pisteet na-

kyvat seuraavassa taulukossa:

SCM Reagointikylky IT:n
hyddyntimiskylky hyiddyntimiskyky

Oman yrityksen pisteet 2.65 3.02 2.69
Oman teollisunden ylimmit pisteet
Elintarvike (17) 4.65 4.84 4.37
Oman teollisunden keskiarvo
Elintarvike (17) 330 3.53 343
Kaiklki Valmustava tecllisuus (51) 103 3.08 3.08
Kaikki (95) 285 3.02 3.00
Sijoitulksesi verrattuna muihin
Elntarvike (17) 16.00 15.00 16.00
Kaikki Valmistava tecllisuus (51) 38.00 27.00 34.00
Kaikki (95) 67.00 48.00 60.00
Mukautetiu standardipoiklkeaman pisteytys 4467 5034 4522
(Kaikki)
Sijoitus D C C
Kaikli (95) * Alhainen Alhainen Alhainen
Elintarvike (17) **
Pisteet vhteensi 56.50

* Pisteet

A =64

B 55-64

C 45-54

D 35-44

E =35

**S1joitus

Ensiluokkainen =70%

Keskiverto 30%-70%

Aldhainen <30%

Kuva 5. Tuloskortin pisteytys

Taulukosta voidaan nahdd, ettd Laitilan Wirvoitusjuomatehtaan pisteet olivat
oman teollisuuden keskiarvon alapuolella kaikilla osa-alueilla, mutta kuitenkin
ldhempéna kaikkien teollisuuden alojen keskiarvoa. Parantamista 16ytyy joka osa-

alueelta, jotta paastéisiin oman alan keskiarvon paremmalle puolelle.

Pisteytyksen madritelmand on kolmen analyysin padkohdan vaikutus. Nama kui-

tenkin sisaltdvat useita kohtia ja niiden eri painoarvot voivat vaikuttaa suuresti
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lopputulokseen. Analyysi ei kuitenkaan jaa pelkéstdén loppupisteitten antamiseen,
vaan kaikkien vastattujen kohtien tarkennetut kuvaajat auttavat yritysta 10ytdmaan

ongelmakohdat.
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Kuva 6. Kuvaaja tuloskortin itsearvioinnin kohtien sijoittumisesta

Kuvaajasta nd&emme Laitilan Wirvoitusjuomatehtaan sijoittumisen omalla alallaan
ja muussa valmistavassa teollisuudessa. Heikoimmat pisteet tulevat EDI:n sovel-
tamisesta, jossa elintarvikealan keskiarvo on neljassé pisteesséa ja Wirvoitus-
juomatehtaalla pisteitd on yksi. Toiseksi suurimpana ongelmana on SCM-
suunnittelun tarkkuus tilauksesta toimitukseen. Kolmas huomattavasti keskiarvoa
alempana oleva osa-alue on avoimen standardin sovellukset, jotka liittyvat lahei-
sesti EDI:n soveltamiseen. Muut keskiarvoa alempana olevat osa-alueet ovat ta-
saisesti noin kahden pisteen paassa keskiarvosta. Kaikki osa-alueet eivat kuiten-
kaan ole alle keskiarvon kuten ymparistétoiminnot, JIT-kéytantd ja koko toimi-

tusketjun varastojen nakyvyys, jotka ovat yli oman alan keskiarvon. Ymparisto-
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toiminnoilla ei ole suurta vaikutusta muuhun kuin yrityskuvaan. Kuitenkin JIT-

kaytannon ja koko toimitusketjun varastojen nakyvyyden pisteytyksen painoarvo

on suuri, joten silla on suuri merkitys kokonaisuuden kannalta. Tulokset tulee

taulukoida kohta kohdalta tarkemmin, jotta analyysista saadaan mahdollisimman

hyva hyoty irti.

Elintarvike Oma yri-
ala tys Painoarvo
SCM hyddyntamiskyky
Asiakastietojen selkeys & tiedonjaon taso 4 3 5
Yritysstrategian selkeys & logistiikan paino-
arvo 4 3 3
Asiakastyytyvaisyyden mittaus & yrityksen
sisdiset kehittamisjarjestelmat 3,5 2,5 4
Tomittajaehtojen selkeys & tiedonvalityksen
taso 3,5 3,5 7
Markkinatrendien ymmartadminen & kysynta-
ennusteiden tarkkuus 4 25 6
Henkildston koulutus- ja arviointijarjestelméat 3,5 2,5 1
DFL-pohjaiset resurssit ja varaston optimointi 3,5 2,5 6
Varasto- /KET-tiedon valvonnan tarkkuus 3,5 2,5 3
Reagointikyky
Asiakkaan odotusaika ja lastaustehokkuus 4,5 4 4
Toimitusaikojen ja -ehtojen pitavyys 4 3,5 6
JIT-kaytanto 3,5 4,5 6
Varaston kiertonopeus 3,5 2,5 4
Prosessien standardisointi 3,5 2,5 6
SCM-suunnittelun tarkkuus 3,5 2 7
IT:n hyddyntamiskyky
Avoimen standardin sovellukset, yksilolliset
tunnistuskoodit 35 2,5 9
Partnereille tarjottava paatoksenteon tuki 3,5 3,5 2
EDI:n kayton laajuus 4,5 15 5
Viivakoodin soveltaminen kaytannéssa 3,5 2 7
DSS:n tehokas soveltaminen kaytannssa 4,5 3 5
Koko toimitusketjun varastojen nakyvyys &
menetetyt myyntimahdollisuudet 3,5 3,5 5

Kuva 7. Taulukko yrityksen itsearvioinnin pisteytyksesta
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Taulukosta n&hdaan, mistd kolmen padkohdan pisteytys muodostuu. Taulukko
havainnollistaa jokaisen kohdan pisteet. Tdstd seuraa se, ettd jokainen osa-alue
voidaan nyt késitelld tarkemmin ja hakea toimivia ratkaisuja niiden parantamisek-

si. Painoarvo nayttad kohtien merkityksen kokonaisuuden kannalta.

54 Analyysin soveltaminen k&ytantoon

Tulosten perusteella voidaan aloittaa analyysin soveltamista kdytdntoon. Téman
avulla yritys voi jarjestelmallisesti alkaa kehittdd koko toimitusketjuaan parem-
paan suuntaan. Tavoitteena on tietenkin paasta vahintddn oman alan keskiarvon

tasolle kaikilla osa-alueilla.

54.1. SCM:n hyddyntamiskyky

Koko toimitusketjun lahtokohtana on oman yritysstrategian tiedostaminen ja hyva
tiedonkulku ketjun vélilla. Tiedonkulkua voidaan parantaa palaverien avulla. V-
himmaismaarané on, ettd tyoviikko pitdisi aloittaa ja lopettaa palaveriin. Niissa
tulee kasitella viikon aikana tulevat ja tapahtuneet hyvat ja huonot asiat ja toimen-
piteet jatkossa. Viikkopalaverit pitada pyrkia pitdméan siten, ettd ainakin kaikista
osastoista joku on paikalla, jotta tiedonkulku ei katkea. Tarkemman tuotannon-
suunnittelun ja -ohjauksen palaverit tulisi pitdd jokaisen pdivan alussa. Naissa
tulisi olla mukana kaikkien toimintojen avainhenkil6t, joiden kanssa suunnitellaan
viikon tai paivan toiminnot koordinoidusti. Toimintojen avainhenkil6ilta tiedon
tulee kulkeutua esimiehille, vuorovastaaville tai tyontekijoille. N&in useasti pidet-
tavat keskustelut voivat alussa tuntua puuduttavilta, mutta kuitenkin niisté saatava

hy6ty on paljon suurempi kuin niiden ajallinen kesto.

Yritysstrategian perustaksi pitdd maaritella tuotannon, varaston, sijainnin, kulje-
tuksen ja informaation merkitykset. Jokaisen osa-alueen parantamiseksi pitaa pa-

nostaa niiden suunnitteluun. Se vaatii resursseja henkildstopuolelta, jotta saadaan



37

osaavat suunnittelijat ajamaan asiaa eteenpdin. Suunnittelussa voidaan kaytt&a
my0s kolmatta osapuolta eli konsulttia. Konsultin avulla voidaan minimoida oman
henkilokunnan tarve tai helpottaa tydméaarad. Konsulttia kannattaa kéyttaa kuiten-
kin vain uusissa ja suuremmissa projekteissa, koska konsultilta 16ytyy yleensé
rutiinia ja kokemusta toimia tilanteissa, joissa oman henkilokunnan voimavarat ja

kyky toimia oikein on vahaisempéa.

Asiakastyytyvdisyyden mittaamiselle voidaan alussa tehdad melko yksinkertainen
palautejérjestelmé. Esimerkiksi toimitusten ohessa voidaan lahettdd yksinkertai-
nen mielipidekysely tuotteiden, toimitusten ja palvelun laadusta. Naista keratyn
tiedon avulla voidaan yrittda korjata mahdollisia epakohtia. Yrityksen sisélla voi-
daan kayttdd samantapaista ratkaisua, joka voi siséltdd esimerkiksi kysymyksia
tuotannosta, tiloista, tyGilmapiirista ja turvallisuudesta. Sisdisen kehityksen paran-
tamiseen kannattaa my0s rakentaa aloitepalkkiojérjestelmé, jossa tyontekijat mo-
tivoidaan kehittdamaan yritysta. Aloitepalkkio voi maaraytya esimerkiksi aloittees-

ta saavutetun hyddyn ja siina saastettyjen kustannusten mukaan.

Kysyntéennusteiden tarkkuudessa myynnilla on suuri rooli. Tuotannonsuunnittelu
seuraa pitkélti jarjestelmésté saatavia tietoja, kun taas myynti on kontaktissa asi-
akkaaseen ja saa valitonta tietoa. Myynnin pitdisi pystya jakamaan ja kerddmaan
mahdollisimman tarkat ennusteet tuotannolle ja varastolle. Jos tuotanto ja varasto
eivét saa riitavasti tietoa tai ennusteita, on niiden vaikea pystya varautumaan yll&t-

taviin myyninnousuihin.

Henkil6stod tulee kouluttaa jatkuvasti tai ainakin antaa mahdollisuus uuden oppi-
miselle. Mit4d enemmaén yrityksen henkil6kunta saadaan koulutettua eri toiminto-
jen osaajiksi, sitd enemman hyotya ja innovaatioita tulee yrityksen sisalta. Koulut-
taminen eri tuotannon tai varaston toimintoihin vahentad myaos riskitilanteita, jois-
sa ainostaan yksi tietotaidon omaava henkil0 sairastuu tai lahtee pois ja yritys jaé

tyhjan paélle.

Optimointia ja valvonnan tarkkuutta pystytdan tehostamaan helposti kellottamisen
avulla. Eri toimintoihin vaadittu aika pitdisi saada mahdollisimman tarkasti tie-

toon, jotta pystytdan laskemaan ja arvioimaan tuotanto- ja toimitusaikoja. Téalla
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tavalla pystytadn rakentamaan esimerkiksi koneille huoltosuunnitelmat ja jérjes-
tdmaan niille aikaa tuotantojen valissa. Myos kokonaistehokkuus paranee, kun

turhat aikaa vievat toiminnot pystytaan l6ytdmaéan ja karsimaan pois.

5.4.2. Reagointikyky

Reagointikyvyn padpaino on SCM-suunnittelun tarkkuudessa ja sen sadgtomahdol-
lisuuksissa. Suunnittelussa hyédynnettavien ohjausjarjestelmien avulla pitdd pyr-
kid hakemaan toimitusketjussa lapindkyvyyttd, jossa kaikki tieto on heti kasilla.
Ennen toimivia jarjestelmia toimintaa voidaan edistaa tiedon jakamisella. Mitat-
tomaéltékin tuntuva tieto on hyva jakaa jokaisen osaston kesken, koska sen avulla
véltytdan tiedonkulun turhalta katkeamiselta. Tiedottamisessa pitad kuitenkin olla
tarkkana, etté tieto jakaantuu yhdestd lahteesté kaikille, ettei se pddse muuttumaan
alkuperdisesta edetessaan. Kaikki osastot voidaan jakaa sdhkopostiryhmiin, jotka
voivat olla esimerkiksi hallinto, myynti, suunnittelu, tuotanto, varasto ja jakelu.
Tieto saadaan talla tavalla helposti jaettu kaikille asianomaisille. Tiedotus voidaan
my®0s tehda niin sanotusti hiljaiseksi. Tuotantosuunnitelmat voidaan saattaa verk-
kosivuille, joihin esimerkiksi myynti ja asiakkaat paédsevét kirjautumaan. Verk-
kosivuilla nédkyva tieto toimii kommunikaatiovélineend, jonka avulla voidaan kat-
kaista turhat ketjusdhkopostit ja puhelinmaratonit. Myynnille ja asiakkaille voi-
daan antaa sivuilla tieto reaaliajassa siitd, milloin tuotantosuunnitelmassa olevien
tuotteiden valmistus alkaa, milloin ne ovat pakattu ja milloin ne on valmiita toimi-
tettaviksi jne.. Kirjauksien tekemisesté sivuille vastaavat tuotanto- ja varastoesi-
miehet. Tama lis&é ketjun lapindkyvyyttd ja samalla parantaa yrityksen palvelu-
kykya.

Varastonkierrossa ja prosessienstandardoinnissa tulee ottaa huomioon niitten hyva
koordinointi. Tuotannossa tulee olla riittdva tieto varastojen kapasiteetista ja raa-
ka-ainemaaristd, néin kierto saadaan mahdollisimman korkeaksi ja véaltytdan kor-
keilta tdydennyskustannuksilta. Hyvé ratkaisu tiedonkululle on varastosaldojen
paivittdminen vahintaan viikkotasolla ja niiden toimittaminen tuotannonsuunnitte-

lijalle ja myynnille, ennen kuin saldot saadaan toimimaan reaaliajassa. Myynnin
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pitdéd myos tehda selked suunnitelma, josta selvidvat mahdolliset kysynnan piikit
ja kampanjat, jotka voivat aiheuttaa kierrolle ongelmia.

Asiakkaan odotusaika, lastaustehokkuus, toimitusaika ja JIT-kéytantd ovat Laiti-
lan Wirvoitusjuomatehtaalla keskiarvon tuntumassa. Vaikka néilla osa-alueilla
olevat arvot ovat hyvélla tasolla, niitd ei kuitenkaan voida jattdd huomioimatta.
Laitilan Wirvoitusjuomatehtaan rajun kasvun takia juuri ndma asiat vaativat tark-
kavaisuuta, jotta pystytdan pitdmé&an ne jo saavutetulla tasolla. Asiakkuuksien
keskittamistd tukkuihin tai keskusliikkeisiin tulisi ainakin tutkia mahdollisuuksien
mukaan. Mitd useammat toiminnot saadaan keskitetyksi, sen paremmin voidaan
purkaan kuormitusta ja parantaa odotusaikaa, toimitusaikaa ja palvelukykya. Pal-
velukyvyn parantamisessa tulee myoés valttda turhia toimitusaikojen muutoksia.
Tilausmadrien tulee olla hyvin kaikkien osapuolten tiedossa, jotta pytytaan ajoissa
reagoimaan niihin. Osa-alueen parantamiseksi tulisi kdyttad tuotekohtaista suunni-
telua ja seurantaa eli seuraavana askeleena voidaan pitda esimerkiksi ABC-
analyysin teettdmista kaikista tuotteista. Analyysin avulla pystytdan paikallista-

maan taloudellisesti heikoimmat ja parhaimmat tuotteet.

JIT-kdytannon osalta tulee sesonkeihin varautua varastojen oikeanlaisella taytolla.
Raaka-aineen ja valmiin tuotteen pitadéd olla hyvissa ajoin varastoissa valmiina,
vaikka varastoinnin kustannukset nousisivatkin. Varastot tulee tayttyy véhintdan
edellisvuoden myyntiméérien vaatimalle tasolle, myynin kasvun ennakoinnista
riippuen mahdollisesti 10-20 % suuremmaksi. Sesonkien aikana Kierto on hyva,
joten varastoinnin kustannuksiin ei sind aikana tulisi kiinnittda liikaa huomiota.
Yritykselle on aina huonompi tilanne, jolloin tavaraa ei saada myydyksi sen lop-
pumisen takia kuin se, ettd sit4 on liikaa varastossa. Virvoitusjuomilla on séily-
vyysaikaa melko pitk&an, siksi niitten ylivarastointi sesonkiaikana ei aiheuta suur-
ta ongelmaa. Valmistettujen erien parasta ennen -pdivamaarat on myos oltava
myynnin tiedossa, ettei tavara padése vanhenemaan varastossa, ja erat tulee myyda

jarjestyksessa varastosta pois.
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5.4.3. IT:n hyddyntdminen

Osa-alueista pisteytyksen mukaan heikompana on IT:n hyédyntdmiskyky. Toimi-
tusketjussa télla osa-alueella on suuri merkitys varman pohjan rakentajana yrityk-
selle. Tietotekniikan hyddyntamisessa tulisi lahted kéayttojéarjestelmén valinnasta.
Kéyttojarjestelman tulee palvella mahdollisimman monipuolisesti yritystd ja sen
tulee toimia yhteistytssa kaikkien kédytdssa olevien ohjelmien kanssa. Valinnan
kannalta tulee selvittda toimittajilta, miten viivakoodinlukijat ja toiminnanohjaus-
jarjestelmat toimivat ja mitk& ovat niitten vaatimustasot. Varmana valintana on
Windows, koska sen yleisyys takaa sen, ettd siihen saadaan sovellettua kaikki
mahdolliset sovellukset. Kuitenkin nykypéivana vapaan lahdekoodin jarjestelma
Linux on varteenotettava kilpailija Windowsille. Jérjestelmén etuna yritykselle
voidaan pitéa hintaa. Kyseessd on vapaasti levitettavé jarjestelmad, joka ei sisélla
lisenssimaksuja kaikissa ohjelmissa. Suurin ongelma Linuxissa on ohjelmien yh-
teensopimattomuus. Taman takia on parempi lahted rakentamaan jarjestelméaa
windows pohjaisena. Siirtymista toiseen jarjestelmaan voidaan harkita, kun on

saavutettu haluttu taso 1T:n hyddyntdmiskyvyssa.

Toiminnanohjausjérjestelméa (ERP) on hyvéa olla kayttdjarjestelman pohjalla toi-
miva, jotta tarvittava tieto saadaan mahdollisimman helposti késiteltavaksi yrityk-
sen sisalla ja mahdollisesti toimitettua eteenpdin, asiakkaille, toimittajille ja kulut-
tajille. ERP-jarjestelmien valmistajia on paljon, ja jarjestelman sopivuudesta tay-
tyykin keskustella toimittajan kanssa. Vaihtoehtoina voivat olla esimerkiksi SAP
tai Microsoft Dynamics NAV jne.. Ndista kahdesta luotettavampana pidan SAP-
jarjestelmad, koska yritykselld on yli 30 vuoden kokemus elintarvikealan ratkai-
suista. Dynamics-jarjestelman hyo6ty voi olla siing, ettd heilld on suuri halu saada
asiakkaita, ja jarjestelmén kehittdminen voi olla aktiivisempaa ja monipuolisem-
paa. Hyvan jarjestelmén avulla pystytddn parantamaan jokaista IT hyddyntamis-

kyvyn osa-aluetta, ja se tulee valita harkitusti.

Viivakoodijérjestelméan kéyttdonotto on erittdin ajankohtaista. Sen automaattisuus
poistaa suurimman osan manuaalisesta kirjaamistyostd. Varastoihin saapuva ja
lahteva tavara luetaan valittomasti jarjestelmaan, ja silloin poistetaan kasintehdyn

kirjauksen epéluetettavuus. Myos kerdilyssé tapahtuvien virheiden mééara vahenee
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ja yrityksen palvelukyky paranee huomattavasti. Varaston, suunnitelun ja myyn-
nin kannalta jarjestelma on ehdoton ratkaisu, koska silloin tieto saadaan vélitto-
masti jarjestelmaén ja kulkeutumaan koko ketjun lapi. Reaaliaikainen tieto paran-
taa kaikkien osastojen toimintaa huomattavasti. Jarjestelmaan pystytdan luomaan
tuotekohtaiset puskurit, jolloin raaka-aineen tai valmiin tuotteen turha loppuminen

saadaan valtettya.
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6 YHTEENVETO

Taman opinndytetydon ensimmainen tarkoitus on analysoida Laitilan Wirvoitus-
juomatehdas tuloskorttianalyysin avulla ja etsid tutkitun teorian pohjalta kaytén-
non ratkaisuja. Tulokset ja kdytanndn ehdotukset toimivat apuna Laitilan Wirvoi-
tusjuomatehtaan toimitushallintaketjun kehittdmisessa. Analyysin havaintojen
perusteella toivotaan olevan vaikutusta toimitusketjun toiminnan tason nostami-
sessa vahintdéan SCM—tuloskorttianalyysin tehneiden yritysten keskiarvon tasolle.
Tyoskennellesséni Laitilan Wirvoitusjuomatehtaalla olen huomannut, miten tar-
keddn osaan koko toimitusketjun ymmartdminen on. Tarkoituksena oli ldytaa
mahdollisimman helppoja ja kustannustehokkaita ratkaisuja toiminnan kehittami-
seksi. Toimintojen oikeanlainen organisointi vaatii rutiininomaista toistoa, jossa
henkildiden tydskentelytavat ja rutiinit kehitetddn joka péiva tapahtuviksi toimin-
tatavoiksi. Tama ei vaadi yritykseltd suuria aloituskustannuksia, vaan alussa ta-
pahtuvaa henkildston oikeanlaista koulutusta, minké& jalkeen rutiineiksi muodos-
tuneet tehtavéat antavat henkildille aikaa kehittdé toimintaa eteenpdin.

Nykyédan kaytossa oleva jarjestelméa ja toiminnot ovat eittdmattd vanhentunutta
teknologiaa, ja ne vaatisivatkin pikaista paivitystd. Kasin tehtavat toiminnot vievat
ty6tunteina ylettoman paljon aikaa, ja ilman nykyisin saatavilla olevia tietoteknii-
kan, jarjestelmien ja yritysverkkojen tarjoamia hyotyja voi kasvun kannalta aiheu-
tua suuriakin tappioita. Jarjestelmien rakentamisen alkukustannukset ovat yleensa
suuret, mutta niista saatava hyoty ajankéytossd maksaa jarjestelman hyvin akkia

takaisin.

Toimintojen kehittdmisen osalta suurimpana esteend Laitilan Wirvoitusjuomateh-
taalla on tiedonkulku. Tiedonjaon tulisi osastojen-, asiakkaiden- ja toimittajien
valilla saavuttaa taso, jossa sen kulku ei paase katkeamaan ja muutokset ovat tie-
dossa kaikilla osapuolilla valittomasti. Tiedonvalvonnan kannalta tarkeimpéna
asiana on tuotteen koko valmistusprosessin ja valmistuaikojen huomioiminen toi-
mitusketjussa. Mikali kaikki toimitusketjun toiminnot saadaan toimimaan koor-

dinoidusti, yrityksen tehokkuus ja palvelukyky paranevat huomattavasti. Téalla
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tavalla voidaan olettaa, ettd yritys saavuttaisi huomattavan nopeasti keskiarvon
tason, huolehtimalla pelk&stédan tiedonkulusta ja tiedon riittdvasta jakamisesta oi-

keille henkilgille.

Kéytantoon sovellettavat ratkaisut tutkimuksen téssa vaiheessa ovat perustavalaa-
tuisia. Huomioimalla tuloksista saavutetut kaytantoon sovellettavat tavat, voidaan
yrityksen toimitusketjun toiminta nostaa tavoitellulle keskiarvon tasolle, nopeilla
ja helpoilla ratkaisuilla. Toimitusketjun toiminnan nostaminen erinomaiselle tasol-
le vaatii jokaisen osa-alueen tutkimista perusteellisemmin ja erilaisten teorioiden

tarkempaa tarkastelua.

Toimitusketjun jatkoselvittelyd on hyva alkaa harkita mahdollisimman pian sen
jalkeen, kun perustoiminnot on saatettu kdytantdon. N&in voidaan varmistaa kil-

pailukyvyn jatkuminen parhaalla mahdollisella tasolla tulevaisuudessa.
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