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Taman opinnaytetyon tavoitteena oli laatia toimeksiantajalle selkedt ohjeet, miten
vieda tilaus- toimitusprosessi l&pi jokaisesta sen vaatimasta vaiheesta sekéa selkeyttaa
tilausten tallentamista ja hallintaa. Lisdksi tehtiin tarjouslaskentaa selkeyttava pohja,
jonka avulla automaattisesti muodostuu asiakkaalle I&hetettava tarjous.

Opinnaytetyo toteutettiin olemalla mukana prosessin eri vaiheissa ja haastattelemalla
eri vaiheiden ydinhenkil6itad. Ndiden tietojen pohjalta koottiin ratkaisut, jotka helpot-
tavat ja nopeuttavat eri vaiheita. Tiedon hallintaa varten tehtiin selked kansiorakenne.
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The purpose of this thesis was to write out clear instructions for the client on how to
carry out the order-delivery process through each of its required steps and to clarify
the storage and management of orders. In addition, a template was made to clarify the
offer calculation, which will automatically form the offer to be sent to the customer.

The thesis was carried out by being involved in different stages of the process and by
interviewing the core people of the different stages. Based on this information, solu-
tions were put together that make the various steps easier and faster. A clear folder
structure was made for data management.
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1 JOHDANTO

1.1 LMG Finland Oy

LMG Finland Oy on Ruotsissa toimivan Loipart Ab:n tytéryhti6, jonka tuotantotilat
sijaitsevat Eurassa ja Kiukaisissa. Yritys tyollistdd Suomessa 170 henkil6a. (Loipart

Ab:n www-sivut.)

LMG Finland Oy suunnittelee, valmistaa ja asentaa laivateollisuuteen keittiokokonai-
suuksia, jotka siséltavat avaimet kateen periaatteella laivojen keittio- ja pesulatilat,
baaritiskit ja buffetlinjastot, ruostumattomasta terédksesta valmistetut huonekalut seka
ruuan kylmaéséilytystilat. Kohteita ovat niin uudiskohteet kuin konversio eli muutos-

kohteet. (Loipart Ab:n www-sivut.)

1.2 Tyon tarkoitus

Yrityksen hankittua tehokkaampi laserleikkuri, Byronic fiber, oman tuotannon nopeut-
tamiseksi, huomattiin leikkurin olevan niin tehokas, ettd oman tuotannon tarpeisiin
leikattujen levyjen jalkeen leikkurin kapasiteettia jai hyodyntamatta melkein 80%. Ta-

man vuoksi yritys alkoi markkinoida palvelua alihankintana muihin yrityksiin.

Koska yritys ei ole aiemmin tuottanut palveluita tai tuotteita alihankintana, suurim-
maksi ongelmaksi muodostui yrityksen tietojarjestelman sopimattomuus néiden pal-
velun tarjouspyyntdjen ja tilausten hallinnointiin ja tallennukseen. Tdman opinnayte-
tyon tarkoituksena olikin kdyda koko tilaus-toimitusprosessi lapi ja etsid prosessin on-
gelmakohdat ja ratkaisut niihin. Samalla prosessin avainhenkiloille selkenee prosessin

lapivienti alkaen tarjouspyynnosté ja paattyen laskun lahettdmiseen.



2 MARKKINOINTI

2.1 Markkinointi

Markkinoinnin tarkoituksena on kartoittaa mahdolliset asiakkaat ja heidén tarpeensa
ja tarkastella pystyyko yritys tayttdmaan juuri kyseisen asiakkaan tarpeet, jotta toi-
minta olisi kannattavaa ja asiakas tyytyvainen. (Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 20009,
221-222.)

Palvelua markkinoitiin niin sanotulla long list periaatteella. Long list periaatteessa lis-
tataan kaikki mahdolliset asiakkaat, joita aletaan kdyda l&pi soittamalla ja pyrkimalla
sopimaan tapaaminen. Tapaamisen tarkoituksena on esitelld palvelua ja kartoittaa asi-
akkaan tarpeita ja keskustella pystytdanko niihin vastaamaan. (Martinsuo, Makinen &
Suomala 2016.)

Palvelua markkinoidessa huomattiin myds, ettd asiakkaat toivoivat yhden ihmisen ole-
van yhteyshenkiloné tiedusteluja ja tarjouspyyntoja lahettéessa. Tallin yhteyshenkild
suorittaa itse tiedustelut yrityksen sisélla, eikd ohjaa asiakasta ottamaan yhteyttd mui-

hin henkil6ihin.

2.2 Tuotepolitiikka

Tuotepolitiikka rajataan heti koskemaan vain tietynlaisia tuotteita, mutta tuotteet val-
mistetaan raatéloidysti asiakkaan tarpeiden mukaan. Tallgin valtytaan pitkilta toimi-
tusajoilta ja hinnannousulta.

(Jahnukainen, Lahti & Luhtala 1996, 54.)

2.3 Kilpailuetu

Kilpailuetu méadritellaan asiakaslahtoisesti yrityksen oman markkinointistrategian pe-
rusteella. Téassa tapauksessa kilpailuetuina toimii hinta ja toimitusnopeus ja -varmuus.
(Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009, 356.)



Kustannustehokkuutta parantaa nopea laserleikkuri ja kattava omaan kayttoon han-
Kittu varasto, josta enemman luvussa 6.2. N&in hinta saadaan pidettya kilpailukykyi-
send. (Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009, 357.)

3 RUOSTUMATON TERAS

Yritys kaytta4 tiloissaan vain ruostumattomia seké haponkestavia terdksid, koska oma
tuotanto suuntautuu elintarvikepuolelle ja nama tilat tulee valmistaa valttamalla altis-
tusta ruosteelle. Taméa voi toimia myds kilpailuetuna, jos asiakkaana on esimerkiksi

elintarviketeollisuutta.

Ruostumaton terés sisaltad aina kromia yli 10 %, jossa kromiseoksen on tarkoitus lisata
ruostumattoman terdksen korroosion kestavyyttd. Ruostumattoman teréksen sisaltdma
kromi luo terdksen pintaan yhdesséa hapen kanssa suojakalvon eli pinta nk. passivoituu,
jolloin teréksen korroosiokestavyys paranee. Austeniittinen teras sisaltdd myos nikke-
lid ja kromia ja rakennetta stabiloivia seosaineita, kuten hiiltd ja typped, kun taas fer-
riittiset terékset siséltavat stabiloivina seosaineina piitd ja molybdeenia. (Taulavuori,
Kyrolainen & Manninen 2012,6.)



4 TILAUKSEN TIETOJEN KASITTELY
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Kuva 1. Tilausprosessi

Yrityksen kéyttdman toiminnanohjausjarjestelma Epicorin kaytto tarjouslaskennassa
on tassé tapauksessa turhaa ja hankalaa, koska myydaan tilausten mukaan raataloitya
valmistuspalvelua. Epicorin tarjouslaskenta perustuu jarjestelméan valmiiksi koodat-
tuihin tuotenumeroihin, joihin on koodattu tuotteelle valmis hinta ja muut kulut. Naissa
tilauksissa ei kannata tilattaville tuotteille muodostaa néitd tuotenumeroita, koska ti-
lattavat tuotteet vaihtelevat. Siksi my6hemmin esiteltdva excel-pohja palvelee tdssa

tarkoituksessa paremmin.

Saatu tilaus viedaan Epicor-ohjelmaan laskun muodostamiseksi, joten tarjouspyyntoja
ei syOtetd mihinkaan jarjestelmaén ja ongelmaksi tuleekin niiden tallennussijainti, jar-
jestdminen ja varmuuskopiointi. Sijainniksi valitaan yrityksen sisdisen verkon asema,
joka varmuuskopioidaan automaattisesti. Luodaan asemalle kansiot sekd& annetuille
tarjouksille, ettd saaduille tilauksille, jotta ndhd&é&n, mitk& tarjoukset ovat johtaneet
tilaukseen (Kuva 2). Mikali sama tilaus mydhemmin toistetaan, on helppo etsié edel-
linen tilaus ja muokata vain mahdollisesti muuttuneet materiaalihinnat tai muut tiedot.
Kansioihin voidaan luoda myds kansiot jokaiselle tilauksen tekevalle yritykselle. Mi-
kéli tilauksia tulee samalta yritykselta useita pitkan ajan kuluessa, voidaan ne jérjestaa

vield vuosittain tai jopa kuukausittain.



Lasertilaukset

B mm o
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Tybénumero

Kuva 2 Kansiorakenne

5 TARJOUS

5.1 Tarjouspyynto

Tarjouspyynto vastaanotetaan sdhkdpostitse. Se on usein lyhyt, mutta sisaltaa tyopii-
rustukset haluttuun tuotteeseen. Tilauksen vastaanottaja tarkistaa tarjouspyynnén, oh-
jaa sen suunnittelijalle, mikéli havaitsee korjattavaa tai pyytaa tarvittaessa tilaajalta
lisatietoja. Tarkoituksena kuitenkin olisi, ettd asiakkaalla olisi tarjouspyyntdvaiheessa
valmiina omat tydpiirustukset, mutta jossain tilanteessa niit4 voidaan joutua muutta-

maan laserin kdyttdon sopiviksi.

Koska yritys kayttaa vain ruostumattomia ja haponkestévia teraksi, ei tarjousta tehda
tarjouspyyntdihin, joissa vaadittaisiin jotain muuta terasta. Laserleikkurin laatu pysyy
hyvana noin 15 mm aineenvahvuuteen. Jos laadusta voidaan tinkid, voidaan leikata

my06s paksumpaa terdstd aina 30 mm saakka.
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5.2 Tarjous

Jotta toimitusprosessi saadaan tehokkaaksi, tulisi jo tarjousvaiheessa kirjata ylds
kaikki tilausvaiheessa tarvittavat tiedot. Talloin saadaan tilauksen saavuttua muutettua
tarjous helposti yrityksen siséiseksi tilaukseksi. Excel-pohja onkin koottu toimimaan
taté ajatusta tukien. (Jahnukainen, Lahti & Luhtala 1996, 50.)

5.3 Excel-pohja

Aiemmin tarjouslaskentaa on suoritettu kasin. Kaksi henkil6a on laskenut omat arvi-
onsa mahdollisesta tarjoushinnasta, jonka jalkeen vertaamalla ja keskustelemalla on
paatetty lopullinen tarjoushinta. Prosessin nopeuttamiseksi jatkossa kéytetdan yrityk-
selle tehtya excel-pohjaa, johon kootaan kaikki tarvittavat tiedot tarjoukseen, tilauksen

siirtdamiseen tuotantoon ja laskutukseen (Kuva 3).

Tarjouslaskenta Tarjous Tuotanto
e Materiaali ja hinta e Kilohinta e Laserleikkaus
e Erdakoko e Kappalehinta e Jalkikasittelyt
e Levymenekki e Toimitusaika ¢ Hionta
¢ Tuotantokulut e Ehdot e Sarmays
¢ Pakkauskulut e Hitsaus

Kuva 3. Tarjouslaskenta ja tarjouksen sisaltd

Excel-pohja sisaltad kaikki tilaukseen tarvittavat tiedot eri véalilehdilla (kuva 4) tar-
jouslaskennalle, tarjoukselle, Epicoriin sydtettaville tiedoille, laserleikkurille ja tuo-
tannolle. Pohjan kéayton tulisi olla helppoa ja nopeuttaa prosessin késittelya, jokaisessa

vaiheessa.

Tarjouslaskenta | Tarjous | Epicor | Polttoon Tuotantoon Tarjous yli 25 tuotteelle ®

Kuva 4. Excel-pohjan valilehdet
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5.3.1 Tarjouslaskenta

Tarjouslaskenta valilehdelle on tarkoitus syottaa kaikki tilaukseen liittyvat kulut las-
kentaa varten, liséksi vélilehdelle syotetddn tilaajan tiedot, tarjouksen voimassaolo-
aika, toimitustapa ja muut ehdot. Soluihin lisatyt kaavat laskevat automaattisesti jo-
kaisen eran materiaali-, poltto- ja muut tuotantokulut. Omiin sarakkeisiin tulee myos
erdn tuotteiden kappale- ja kilohinnat sek& koko erén hinta (kuva 5). Tarkoituksena on
jo téssa vaiheessa laskea pakkaus- ja lahetyskulut, joten tilaaja saa selkeésti jo tarjouk-
sen vastaanotettuaan tiedon tilauksen loppusumman. Pakkauskulut suhteutetaan jokai-

seen tuote-eraan erdan materiaalin menekin mukaan.

£/kpl £/kg Koko eran hinta [£]

Kuva 5. Tarjouspyynto

5.3.2 Tarjous

Tarjouspohjaan tayttyy automaattisesti tilaajan tiedot, tarjouksen voimassaolopdiva,
toimitustapa ja muut tilaukseen liittyvét ehdot tarjouslaskentapohjan syotettyjen tieto-
jen perusteella. My®6s tarjottuihin tuotteisiin liittyvéat nimikkeet, materiaalit, kappale-
maaréat, kappale- ja kilohinnat tayttyvét automaattisesti tarjouslaskentapohjan tietojen
mukaan. Tarjous on helposti tulostettavissa tai tallennettavissa PDF-muotoon yhdelle
Ad4- sivulle. Mikali tilattuja tuotteita on yli 25 kaytetdan toista tarjouspohjaa, joka ja-

kaa tilauksen kahdelle sivulle.
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5.3.3 Epicor

Epicor vililehti on muodostettu Epicor 10 ohjelman pohjan mukaisesti ja sinne taytty-
vat tarjouslaskenta vélilehdeltd tiedot, joita ohjelmaan tarvitaan, kun mahdolliselle ti-
laukselle muodostetaan tyénumero. Tietojen pohjalta ohjelma muodostaa myds laskun
ja lahetysluettelon. Koska tarjouksen kasittelija on eri henkild kuin Epicor ohjelmaan
tiedot tallentava henkild, on térkedd, ettd tiedot ovat kopioitavissa riveittain suoraan

ohjelmaan.

6 TILAUS

Tilaus-toimitusprosessi (kuva 6) alkaa tarjouspyynnén vastaanottamisesta, jota seuraa
tarjouslaskenta, jonka avulla syntyy tarjous. Tarjous ei vélttdmatta, johda tilaukseen.
Saapuneen tilauksen késittely alkaa tuotannonohjauksella, jonka jalkeen tuote siirtyy
tuotantoon ja tilaukselle muodostetaan tilausnumero Epicor ohjelman avulla. Tuotan-

nosta tuote siirtyy pakkaukseen ja lahetykseen.

Tarjouspyynto

IEIJeINSY e Tarjouslaskenta

Tilaus

T eTuotannonohjaus

uotanto eTilausnumero

eLdhetyslista
EES Y e Laskutus

Kuva 6. Prosessikuvaus
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6.1 Saapuva tilaus

Koska ruostumattoman teréksen hinta vaihtelee rajusti seosaineiden hintojen muuttu-
misen vuoksi, on huomioitava, etta tilaus on tullut tarjouksen voimassaoloaikana. An-
netun tarjouksen ehtona on mya@s, etta tarjottu hinta pétee vain tarjotuille kokonaisuuk-
sille. Tilauksen saapuessa tulee tarkistaa, ettd tilaus vastaa annettua tarjousta ja se on
saapunut méérdajassa. Mikali muutoksia on, lasketaan tarjoukseen hinta uudelleen ja
vahvistetaan se tilaajalta.

Tilaaja ilmoittaa tilauksensa yhteydessa kyseisen tilauksen tilausnumeronsa ja halu-
tessaan myos viitteensd, jotka on lisdttdva excel-pohjan tarjousvalilehdelle, jolloin ne
siirtyvét Epicor vélilehdelle laskutuksen tietoon.

6.2 Materiaalin saatavuus ja toimitusaika

Toimitusaikaan vaikuttaa materiaalien saatavuus. Yritykselld on kattava varasto ruos-
tumattomia ja haponkestévia teréksia. Varasto muodostuu kahdesta eri varastosta. Toi-
nen on yrityksen oma varasto. Lisaksi yrityksella on sopimus erdén teraksen toimitta-
jan kanssa, jonka toimittamia teraksid 16ytyy myos varastosta. Vasta kun terésnippu
siirretddn omaan varastoon, ostetaan terasnippu yritykselle. Toimittajan varasto sisél-
taa péaasiassa yrityksen omiin tarpeisiin eniten menevia teraslaatuja. Halytysrajoja ei
ole kumpaankaan varastoon asetettu, joten riski aineen loppumiseen on kohtalainen,
koska varaston tilanteen seuraaminen on tydntekijan vastuulla. Ainepaksuudet vaihte-
levat ruostumattomissa teréksissa 0,5-12 mm ja haponkestavissa 1-12 mm. Mikali ha-
luttua ainevahvuutta ei varastosta l6ydy on selvitettdva, mistd ja miten nopeasti se on
toimittajilta saatavissa. Mikéli materiaali on tilattava, tulisi materiaalin tilaus jarjestéa

niin, etté tilaus on tarpeeksi suuri oikeuttaakseen rahtivapaaseen tilaukseen.

Jo tarjousta tehdessé ilmoitetaan toimitusajaksi 7-10 péivad, mutta padsaantoisesti ti-
latut tuotteet pyritddn valmistamaan nopeammin. T&ssa ajassa on huomioitu mahdol-
liset materiaalin tilausajat ja tuotannossa tapahtuvat viivastymiset. Myos kiireellisia

tilauksia pyritdan toteuttamaan mahdollisuuksien mukaan.
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6.3 Tilaus Epicoriin

Epicor ohjelma mahdollistaa tilausten seurannan projekteina, jonka alle tehddén eri
tyonumeroita tai yhden tydnumeron muodostamisen jokaiselle tilaukselle. Jos kaikki
tilaukset laitetaan yhden vuosikohtaisen projektinumeron alle ei voida tarkastella yh-

den tilauksen kuluja, vaan ne ndhdaan vuosikohtaisesti lasertilausten osalta.

Saapuva tilaus sy6tetaan Epicoriin excel-pohjan Epicor vélilehdeltd kopioimalla ja liit-
tdmalla tuotteita sisaltavat rivit. Asiakkaan tilausnumero ja mahdollinen viite syote-
taan kasin jarjestelmaan, jotta tiedot siirtyvat myéhemmin muodostettavaan laskuun.
Tehdylle tilaukselle muodostuu tyénumero, joka lisatdadn excel-pohjan tarjouslasken-
tapohja vélilehdelle, josta se siirtyy tuotannon valilehdelle.

7 TUOTANTO

7.1 Tuotannonohjaus

Tuotannon- eli toiminnanohjauksella pyritaan parhaiten toteuttamaan tuotannon ta-
voitteet organisoimalla ja ohjaamalla toimintaa yrityksen toimintaperiaatteita noudat-
taen. (Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009, 397.)

Valmistettaessa tuotteita asiakasohjautuvasti on tilaus-toimitusprosessin nopeus en-
siarvoisen tarkead. Laserleikkurin tyGnopeus on nopeaa, joten vain leikkausta vaativat
tilaukset ovat valmiina jopa saman paivén aikana. Lyhyt tuotantoprosessi pienentéa
myos kustannuksia. (Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009, 357.)

Koska palvelun ulosmyynnin tarkoituksena on saada laserleikkurin kayttOoastetta kor-
keammaksi, pyritdén pitdmaan tuotannon tyon osuus vain laserleikkurissa, mutta tar-

kastellaan vaikutuksia myds muun tuotannon osalta.
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Tuotannonohjauksen suunnittelun helpottamiseksi excel-pohjassa on valilehti tuotan-
nolle, jonne tarjouslaskenta vélilehdestéd (kuva 7) I0ytyy valintaruudut hionnalle, sar-
maykselle ja hitsaukselle seké tekstikentté lisatiedoille tuotannon vaiheisiin. Valitut
valintaruudut siirtyvat tuotannon valilehdelle, ilmaisten jokaisen tilauksen tuotteen
kohdalle kyseisen tarpeen. Mikaéli ei ole tarvetta kuin laserleikkaukselle ei tietoa lahe-

tetd lainkaan muulle tuotannolle.

T
o
3
=
o

Sarmays Hitsaus |Lisdtietoja

S e e i

-
-
-
-
-
-
-

S e e i

Kuva 7. Tuotannon osuudet tarjouspyynngssé

Yrityksen oman tuotannon ohjaus on muovautuvaa. Tilanteet ja aikataulut elavat, joten
tuotannonsuunnittelu on jokapdivaisté ja joka pdiva muuttuvaa. Tilausten sovittaminen
omien téiden valiin on mietittava aikataulullisesti siten, ettei oma tuotanto jaa tilausten
vuoksi jélkeen ja siten, ettei koneiden terid tai asetuksia tarvitsisi turhaan muuttaa,
vaan aikatauluttaa tyot niin, ettd tyot voidaan tehdé toisen tyon ohessa asetuksia muut-

tamatta, kuitenkin niin ett4 sovituista toimitusajoista pidetaan kiinni.

7.2 Laserleikkaus

Excel-pohjassa on vélilehti laserin tarvitsemille tiedoille, joista ndhddén jokainen tar-
jottu tuote, materiaali ja tilattu kappalemé&ard. Néaiden tietojen ja saatujen piirustusten

avulla nestataan eli sijoitetaan tilatut kappaleet levylle leikkurin leikattavaksi.

Leikkausta suunnitellessa valitaan paras ajankohta leikkaukselle. On otettava huomi-
oon myds muut jonossa olevat tyot. Havikin véhentdmiseksi on huomioitava levyn
mahdollisimman suuri hyotykayttd, jolloin levylle nestataan kaikki saman ainevah-

vuuden ty6t. Myods oman tuotannon tarpeet ja kiireet on otettava huomioon. Omalla
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tuotannolla pitad olla tarpeeksi poltettuja kappaleita, taatakseen tyon myos tuotannon

seuraavissa vaiheissa.

7.3 Hionta

Yrityksen kaytdssa on tasohiomakone, jossa kappaleet hiotaan kuivina leikkauksen
jalkeen. Hionnalla pyritédan vaikuttamaan teraksen pinnan laatuun, karheuteen ja ulko-
nakoon. Hionnassa kaytetadédn eri hiontanauhoja ja harjoja ja pinnanlaatuun vaikuttaa
naiden karheus ja rakenne. Hionta on joissain tilanteessa turhaa, koska suositeltavaa
on jo tilausvaiheessa valita pinnanlaadultaan oikea terds. (Ruostumattoman teraksen

pinnanlaadut, n.d, 4.)

7.4 Sarmays

Yrityksella on kéytossdan neljd sarmdyspuristinta ja teréstd pystytaan taivuttamaan
jopa 10mm ainevahvuuteen saakka. Sarmayksessd ohutlevyd taivutetaan haluttuun
kulmaan sdrmayspuristimen avulla. Puristimessa on painin ja vastin, jonka valissa kap-
pale muokkautuu. X- akseli on niin kutsuttu takavaste, joka pitad kappaleen paikoil-
laan ja néin varmistaa oikean taivutuskohdan. Sarmaykselld voidaan valmiissa kappa-

leessa vahentéa hitsaussaumojen maarda. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001,341.)

7.5 Hitsaus

Tilaukset voivat olla my6s kokonaisuuksia, joissa osat on liitettdvé yhteen hitsaamalla.
Mahdollisia hitsausmenetelmid ovat TIG-, MIG/MAG- seké& puikkohitsaus.

Ruostumattoman teréksen hitsattavuus on hyva ja siksi hitsaus onkin yleisin liittdmis-
tapa ruostumattomalle terdkselle. Lisdainetta valitessa tulee ottaa huomioon aineen
mekaaniset ominaisuudet ja korroosionkestavyys. (Taulavuori, Kyroldinen & Manni-
nen 2012,31.)
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8 PAKKAUS JA LAHETYS

Kun tilaus on valmis lahetettdvaksi, pakataan tilauksen tuotteet yleensa lavalle. Tar-
kistetaan myd6s, onko tilauksessa mainittu erityisié toiveita pakkaukselle. Kaytettyja
toimitustapoja ovat EXW eli asiakas noutaa tilauksen tai tilaa kuljetuksen tai kuljetus

tilataan asiakaan puolesta ja kuljetuksen kulut laskutetaan asiakkaalta.

Lasku muodostuu excel-pohjasta Epicoriin sy0tettyjen tietojen perusteella. Tarkiste-
taan lopullisesta lahetyslistasta, ettd kaikki tuotteet ovat varmasti myos léhetetty, jonka

jalkeen lasku lahetetaan tilaajalle.

9 YHTEENVETO

Opinnaytetyon tarkoituksena oli selventad tilaus-toimitusprosessin eri vaiheita, erityi-
sesti ongelmia tilausten kasittelyssa. Yrityksen oma toiminnanohjausjarjestelma Epi-
cor ei soveltunut ndiden tilausten hallintaan, joten tilausten hallintaan piti kehittdd oma

tapansa.

Excelin ominaisuuksia hyvaksi kéyttéden luotiin pohja, joka todettiin toimivaksi tahén
tarkoitukseen. Tieto, joka aiemmin kulki sdéhkopostilla henkil6lta toiselle, on nyt ke-
ratty jo heti tarjousta tehdessa yhteen paikkaan, josta se on helposti jokaisen 16ydetta-
vissé tarjous- tai tilausnumeron perusteella. Jokaiselle vaiheelle raataloidysti luodut
valilehdet helpottavat jokaisen vaiheen toteutusta. Myos asiakkaalle tehdysta tarjouk-

sesta saatiin valilehted kayttamalla selkeé ja helppokayttdinen.

Vaikka Epicor-ohjelma ei sellaisenaan sovi néiden tilausten hallintaan, tallennetaan
tilaukset kokonaisuuksina Epicoriin laskun muodostamiseksi ja kulujen seurantaa var-
ten. Excel-pohjaa alettiinkin muodostaa Epicor-ohjelman tarvitsemien tietojen poh-

jalta ja sen avulla tilausten syottdminen jarjestelméén on nopeutunut huomattavasti.
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