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Organisaatioiden valinen tiedonsiirto (OVT) on séhkodisessa muodossa tapahtuvaa kahden
likekumppanin valistd dokumenttien siirtoa. Tieto kulkee automaattisesti ja yhdenmukaisena
kumppanien tietojarjestelmien valilla. Sahkdinen tiedonsiirto vahentaa kustannuksia, lisaa
kasittelynopeutta, vahentdd kasittelyvirheitd ja parantaa yritysten valista kumppanuutta (Edi
Basics 2015).

Tamaén tyon tarkoitus on tarkastella kohdeyrityksen tilaus-toimitusketjun prosessia ja l0ytaa ne
osa-alueet, joiden kohdalla syttetddn sama tieto manuaalisesti useampaan otteeseen eri
jarjestelmiin. Tarkoituksena on siis jarkeistdd prosesseja poistamalla tadman tyyppinen
manuaalinen tuplatyd lisddmalla organisaatioiden valista tiedonsiirtoa EDI-sanomin tapahtuvilla
prosesseilla.

TyoOssa keskitytddn paasaantoisesti kolmeen osa-alueeseen; tilausten syottamiseen, tehtaiden
vélisten siirtotilausten tekemiseen seka kuljetusjarjestelyjen tekemiseen. Naissa kolmessa osa-
alueessa nakyy paivittdin sekd manuaalinen tiedon tallennus ettd saman manuaalisen tydn
tekeminen kahdesti tai useammin eri jarjestelmiin.

Tavoitteena on paitsi kasittelytehokkuus, myods syottovirheiden vaheneminen, nimikkeiden
yhtendistaminen seka tiedon lisdaminen yrityksen ja sen tytaryritysten vdlilla. EDI vaatii
yhtendista tietokantaa, silla tieto kulkee vain silloin, kun seka lahettdva etta vastaanottava
osapuoli puhuvat samaa kieltd keskendan ja osaavat tulkita sanomaa oikein.

Tulokset osoittavat, ettd organisaatioiden vélinen tiedonsiirto téytyy aloittaa ensin omia siséisia
toimintoja kehittdamalld, ennen kuin sitd pystytddn laajentamaan eri organisaatioiden valille.

Kehitys taytyy ottaa huomioon myds strategisella tasolla, jotta se ulottuu koko tilaus-
toimitusketjun tasolle eika jaa ainoastaan yhden osa-alueen, kuten tilauskasittelyn, tasolle.

ASIASANAT:

organisaatioiden valinen tiedonsiirto, toiminnanohjausjarjestelma, tilaus-toimitusketjun hallinta
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ELECTRONIC DATA INTERCHANGE IN ORDER-
TO-DELIVERY PROCESS

Electronic data interchange (EDI) is exchanging documents in electronic format between two
partners. The information flow between partner’'s systems is automatic and unified. EDI
decreases costs, increases handling speed, reduces typing errors and helps improve partnership
between companies. (Edi Basics 2015).

The purpose of this thesis is to study the case company’s order-to-delivery process and to find
operative areas, where the same information is entered manually two or more times into different
IT-systems, so as to rationalize the order-to-delivery (OTD) process by eliminating manual double
work by increasing EDI processes between organizations.

The thesis focuses on three main areas; entering an order, making a transit order between two
factories and making delivery bookings to transport companies. In these three areas one has to
daily enter information manually into the company’s enterprise resource programme (ERP) as
well as enter the same information on two or more other systems.

The goals are to increase efficiency in order handling, minimize typing mistakes, unify item data
and increase data flow between case company and it's subsidiaries. EDI requires unified
database as information flows only when both sending and receiving party speak the same
language and can interpret the message correctly.

The results indicate that EDI must be started by developing functions inside the company before
expanding them between other organizations. The EDI development must be taken into strategic
level as well, so that it reaches the whole OTD process instead of being in just one specific area

such as order handling.

KEYWORDS:

electronic data interchange, order-to-delivery process, enterprise resource programme
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ERP Enterprise Resource Planning, toiminnanohjausjarjestelma
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1 JOHDANTO

1.1 TyOn taustaa

Tietojenkasittelyteknologian kehittyminen on muuttanut kansainvalisten yritysten
toimintaa merkittavasti, silla nykyinen tietotekniikka antaa yritykselle entista pa-
remman mahdollisuuden koordinoida omaa sisaista toimintaverkostoaan. (Heik-
kila, Ketokivi 2005, 17.)

Perinteinen toimitusketju muodostuu eri osapuolista, jotka suorittavat osto-,
myynti-, lasku- ja maksutapahtumia, kuljetusta, varastointia seka tilaus- ja toimi-
tustapahtumia. Useat myyntiin, markkinointiin, laskutukseen ja tilauksiin liittyvat
toiminnot voidaan toteuttaa modernin teknologian kuten EDI:n, internetin ja sah-
koisen laskutuksen avulla. Talléin informaatio ja osin myos itse tuotteet kulkevat
raaka-aineiden ja loppukayttdjien valilla nopeammin ja tehokkaammin aiempaan
verrattuna. Tietyt toimitusketjun valiportaat ovat saattaneet poistua kokonaan ja
tiedosta on tullut entista lapindkyvampaa osapuolten valilla. (Pohto, Sihvola, Kal-
lio 2005, 5.)

Suomi on ollut EDI-kehityksen pioneerimaita ja télla hetkella Suomessa EDI-sa-
nomia kaytetadankin noin 3000 yrityksen valilla ja kasvuvauhti on huima, ldhes 50
prosenttia vuodessa. Tullihallituksen tyd EDI-tullauksen lisddmisesta on tehnyt
Suomen tullin EDI-tullausjarjestelmasta yhden maailman edistyksellisimmista.
Suurin kaytté on kuitenkin pankkien keskindiseen standardiin perustuvilla pank-
kisanomilla, joita kayttdd yli 90% yrityksista vaihtaessaan tietoja pankkien
kanssa. Internetin myota séhkdisten menetelmien kayttdonotto on aikaisempaa
helpompaa, silla internet tarjoaa edullisen ja suhteellisen luotettavan tiedonsiirto-
kanavan. Internet, XML, s&hkoéinen kaupankaynti ja laajat kansainvéliset sahkai-
sen liiketoiminnan kehityshankkeet lisdéavat myos perinteisen EDI:n suosiota, silla
uudet ja vanhat menettelyt toimivat rinnakkain ja yhteistoiminnassa viela useita

tulevia vuosia. (Tieke 2015.)



Tilaus-toimitusprosessin avainsanoja on tehokkuus, niin kustannus- kuin toimin-
tamielessa. Tehokkuus kasvaa, kun toimintoja saadaan automatisoitua niin, etta
turha manuaalinen ty6 jaa valista pois. Toisaalta strategisessa paatoksenteossa
taytyy valita kustannustehokkuuden ja joustavuuden valilla toimitusketjua suun-
nitellessa. (Heikkila, Ketokivi 2005,29.)

Tehokkaimmassa toimintatavassa asiakkaan omaan jarjestelmadnsa syottama
tilaus integroituu valmistavan yrityksen jarjestelmaan, josta asiakaspalvelu vah-
vistaa tilauksen toimituspaivan. Tilaus kulkee tuotannon kautta varastoon pakat-
tavaksi, jossa kerdily suoritetaan viivakooditekniikkaa hyddyntaen ja tieto lahe-
tyksesta siirtyy kuljetusliikkeen jarjestelmaan, jolloin kuljetusliike tulee nouta-

maan tavaran ja toimittaa sen asiakkaalle.

Pitkalle automatisoidusta toimitusketjusta puuttuu kuitenkin joustavuus, joka syn-
tyy kayttgjien luomista poikkeuksista prosessin kulussa.

1.2 Tyon tavoitteet, tutkimusongelma ja tyon rajaukset

Tassa tyossa tarkoitus on kartoittaa, mika on miten asiakaspalvelun nakdkul-
masta voidaan vahentdd saman tiedon syottdmista tai tallentamista useaan ot-
teeseen eri yhteyksissa. Tyon tarkoitus on selvittada myds mitd toimenpiteita on
tehtava ennen EDI:n kayttdonottoa, jotta siitd saadaan paras mahdollinen hyoty
irti yrityksen tarpeisiin nahden. Erityinen painopisteen alla tarkastelussa on yri-
tyksen ja sen tytaryritysten valinen toiminta, silla tytaryrityksiin ollaan paivitta-
massa uudet ERP-jarjestelmaét tulevien kahden vuoden aikana. Talloin ajankohta

on oivallinen myds EDI-suunnittelun toteutukseen jarjestelméaa rakennettaessa.

Sahkdisen tiedonsiirron kayttéonottamisen tarkoituksena ei ole etsia henkiloston
vahennystarvetta, vaan poistaa saman tiedon tuplakasittelya ja kehittaa tilaus-
toimitusprosessia tehokkaammaksi, jotta itse asiakaskommunikoinnille ja palve-
lulle ja& enemmaén aikaa. Samalla varaudutaan myos odotettavissa olevaan kas-
vuun, jolloin henkildston lisdystarve ei ole kriittinen heti kasvun alkuvaiheessa.

Tavoitteena on aloittaa sahkdisen tiedonsiirron kayttd ensin yrityksen siséisesti
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eli tytaryritysten ja emoyrityksen valilla ja laajentaa sen jalkeen ulkoisiin sidosryh-

miin, kuten jalleenmyyjiin tai sd&nnollisesti ostaviin asiakkaisiin.

Tutkimusongelmana on sahkdisen tiedonsiirron lisdéaminen. Samaa tietoa syote-
taan talla hetkella eri jarjestelmiin ja eri vaiheissa tilaus-toimitusketjua. S&hkai-
sella tiedonsiirrolla kerran syotetty tieto siirtyy sahkoisesti jarjestelmasta toiseen

ja vahentdd manuaalista tyota.

Tutkimusaineisto on rajattu vuoteen 2015, silla vuoden alusta on otettu kaytt66n
yhtendinen ERP-jarjestelma, joten keratty tieto on sisall6ltdén yhtenaista ja ver-
tailukelpoista. Lisdksi toimintatapoja on muutettu vuoden 2015 aikana, joten ai-
kaisempien vuosien tieto ei ole enda vertailukelpoista nykytoimintatapoihin néah-

den.

1.3 Tytssa kaytettavat tutkimusmenetelmat

Tutkimusmenetelména tytsséa on tapaustutkimus, joka on yleisimpié liiketalous-
tieteellisen tutkimuksen laadullisia menetelmia. Tapaus on yleensa yritys tai sen
osa, mutta se voi olla myds toiminnallinen kuten prosessi. Se voi olla tasoltaan
toimiala-, organisaatio-, osasto-, rynma- tai yksilétasoinen (Koskinen, Alasuutari,
Peltonen 2005, 154). Tassa tydssa tutkittava tapaus on asiakaspalvelun ti-
laustenkasittelyprosessi. Asiakaspalvelu koostuu 11 henkil6sta, joista seitseman
toimii vientiassistenttina ja 4 kotimaan myyntiassistentteina. Jokainen heista te-

kee tilaustenkasittelyd, joka on tutkimuksen kohteena.

Tapaustutkimuksen etuna on se, etta se tuo tarkkuutta ja monimutkaisuuden ta-
jua liikketaloustieteisiin. Toisaalta se myos pakottaa ymmartamaan yrityksia koko-
naisvaltaisesti realistisesti kuvatussa ymparistossa ja tapaustutkimus voikin ottaa
voimakkaasti kantaa yrityksen kaytantdihin. (Koskinen, Alasuutari, Peltonen
2005, 157.)

Tutkimusaineiston keraamismenetelméa valitaan mahdollisimman tarkoituksen-

mukaisesti. Tapaustutkimusta voi tehda niin tilastollisin kuin laadullisinkin mene-
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telmin. Tapaustutkimuksen kuusi aineistotyyppid ovat dokumenttil&hteet, arkisto-
lahteet, haastattelut, suorat havainnointiaineistot, osallistuvalla havainnoilla ke-
ratyt aineistot seka fyysiset esineet. Tyypillisimpia naista aineistotyypeista ovat
haastattelu- ja kirjalliset aineistot. Liiketaloudellistieteellisissa tapaustutkimuk-
sissa osallistuvaa havainnointia toteutetaan silloin, kun tutkija on tutkittavan or-
ganisaation jasen tai muussa aktiivisessa roolissa kuten konsulttina. (Koskinen
ym. 2005, 158).

Kirjallisia lahteitd ovat mm. tilastot, aiemmat tutkimukset, selvitykset, raportit,
muistelmat, paivakirjat, mainokset ja esitteet. Kirjallisia lahteita tulisi olla jokai-
sessa tutkimuksessa, silla ne tarjoavat usein ainoan keinon menneisyyden lahes-
tymiseen ja ovat usein ainoa keino paasta kiinni monimutkaisten asioiden yksi-
tyiskohtiin. Yrityksen toimintaprosessit ja periaatteet ovat usein niin mutkikkaita,
ettd niiden mieleenpainaminen ilman Kirjallista aineistoa on hyvin vaikeaa, ellei
mahdotonta. Myos sosiaalisissa prosesseissa, joissa kukaan yksittainen inminen
ei hallinnoi koko prosessia, on teksteihin perehtyminen hyvéa lahtokohta tutkimuk-
selle. (Koskinen ym. 2005, 131.).

Teemahaastattelussa on kyse tietyn ilmion keskustelemisesta, kyselemisesta ja
juttelemisesta ihmisten kanssa. Tama menetelma sopii parhaiten tilanteisiin,
joissa ei tieda tarkalleen mita pitaisi kysyd. Teemahaastattelussa kaydaan lapi
tiettyd asiakokonaisuutta kahden henkilon valisend sanallisena kommunikaa-
tiona, joka tapahtuu kasvotusten tai jonkin kommunikointivalineen avulla, mutta
ei sahkopostitse tai paperisena, silla teemahaastattelu vaatii vuorovaikutustilan-
teen. Teemahaastattelu elaa tilanteen mukaisesti, eika nain ollen voi siséltaa en-
nalta laadittuja kysymyksia. Tutkimuskohteiksi valitaan ne henkil6t, joita tutkittava
iImi6 koskee tai sivuaa ja joilla on tietoa ilmiésta. (Kananen 2012, 60-62.)

Tassa tyossa aineistona on kaytetty paaasiassa kirjallisia aineistoja, jotka perus-
tuvat ERP-jarjestelmén dataan, teemahaastatteluja seka osallistuvaa havain-
nointia, silla tyon tekija toimii asiakaspalvelupaallikkona yrityksessa ja osallistuu

myos tilaustenkasittelyyn kaytannon tasolla.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jenni Naskali



12

Tapaustutkimuksen ydin liittyy asetelmaan ja tapaan rakentaa johtopaatokset,
eika niinkaan aineiston keruumenetelmiin. Tapaustutkimuksen kolme periaatetta
ovat lahteiden monipuolisuus, tietokannan rakentaminen (aineisto ja raportti) ja
paattelyketjun yllapito, jotta ulkopuolinen havainnoija, kuten lukija, pystyy seuraa-

maan tutkijan paattelya. (Koskinen ym. 2005, 159.).

Tutkimusasetelma on toimintasuunnitelma alustavista kysymyksista johtop&aéatok-
siin paadsemiseksi. Tutkimusasetelma sisaltadé kysymykset ja tutkimuksen vaitteet
ja kuvaa kaytetyn analyysiyksikon. Se kuvaa myds logiikan, joka muodostuu tul-
kinnassa kaytetysta menettelytavasta, ja linkittaa aineiston vaitteisiin. Tapaustut-
kimus keskittyy laadun parantamiseen, joka vaatii huolellisuutta aineiston ke-

ruussa ja kiireettomyytta sen tulkinnassa. (Koskinen ym. 2005, 161).

Tapaustutkimus voi lahtea teoreettisista vaitteista, jolloin analyysi lahtee liikkeelle
teoreettisesti rakennetusta hypoteesista, jossa ilmid on joukko kausaalisia yh-
teyksia. Alkuperaisen tapauksen lI6ydokset verrataan lausumaan, jota korjataan,
jos se osoittautuu virheelliseksi. Alkuperainen tapaus analysoidaan tarkemmin ja
lausumaan korjataan jalleen, kunnes se kuvaa kohteen riittavan tarkasti. Toinen
tapa on toimia kuten selittdvassa tutkimusotteessa, silla erolla etta alustava hy-
poteesi luodaan aineistosta eika teoreettisesta hypoteesista. Laadulliseksi tulkin-
naksi riittdd huolellinen tapauskuvaus, mutta sen tulisi kattaa tapaus mahdolli-

simman hyvin. (Koskinen ym. 2005, 167.).

Tapaustutkimuksen tahtain on suhteellisen yksityiskohtainen tieto tapauksesta.
Yleistaminen muodostuukin ongelmaksi, silla tapauksia on yleenséa korkeintaan
muutama ja ongelma onkin suurin yksittaisen tapauksen tutkimuksessa. Ajattelu
takaa, etta selitys patee paikallisesti tutkitussa aineistossa, mutta se ei takaa, etta

tulokset patevat aineiston ulkopuolisissa tapauksissa. (Koskinen ym. 2005, 167.).

1.4 Kohdeorganisaation esittely

Kohdeyritys on yksi maailman johtavista teollisuuskalusteiden toimittajista ja er-
gonomisten tyopisteiden seka ihmislaheisen suunnittelun edellakavija. (Siljander

2015, kohdeyrityksen sisainen tiedote) Tuotteet tuotetaan Suomessa kahdella
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tehtaalla; Turussa ja Jyvaskylassa. Turun tehtaalla on myds varasto, joka mah-
dollistaa nopeat toimitukset asiakkaille ja luo yhden yrityksen kilpailueduista.
Kohdeyrityksen tuotekehitys tekee paljon myo6s raataloityja ratkaisuja yhdessa

asiakkaiden kanssa. (Siljander 2015, kohdeyrityksen sisainen tiedote)

Asiakaskunta on monipuolinen; kevyt kokoonpanoteollisuus kuten elektroniikka-
ja tietoliikenneteollisuus, logistiikka ja pakkaus, raskas teollisuus kuten konepajat
ja korjaamot, sairaanhoito, terveydenhuolto ja laboratoriot seka muut segmentit
kuten julkiset tilat ja kodit. (Siljander, kohdeyrityksen sisainen tiedote).

Suurimpia markkina-alueita ovat Eurooppa ja Pohjoismaat. Muita merkittavia
markkinoita ovat Venaja, USA seka Kiina, mutta asiakkaita 16ytyy lahes joka man-
tereelta; Australiasta, Aasiasta, Afrikasta ja Etela-Amerikasta. (Siljander, koh-

deyrityksen siséainen tiedote).

Kohdeyrityksen liikevaihto vuonna 2014 oli noin 30 miljoonaa euroa. Henkilostoa
maailmanlaajuisesti 250, joista noin 180 Suomessa. Suomessa yrityksella on
kolme toimipistettd; tehtaat Turussa ja Jyvaskylassa seka toimipiste Vantaalla.
Tytaryrityksia on kuusi ja ne sijaitsevat Saksassa, Ranskassa, Englannissa, Yh-
dysvalloissa, Ruotsissa seka Vengjalla. (Siljander, kohdeyrityksen sisdinen tie-
dote).

Kohdeyritys fuusioitui toisen, kilpailevan yrityksen kanssa vuoden 2015 alussa.
Molemmilla fuusioituvilla yrityksilla oli pitk& historia takanaan ja molemmat ovat
aloittaneet teollisuuskalustevalmistuksen 1950-60-luvulla. Yritykset olivat kool-
taan ja toiminnaltaan aiemmin yllattavan identtisia; liikevaihto, myynti, tilaus-
kanta, henkildston maara ja jopa keski-ika olivat samaa luokkaa. Fuusioitumisen
mydta kohdeyritys sai markkinajohtajan aseman Suomen markkinoilla ja kasvatti
kilpailuasemaansa myds kansainvalisilla markkinoilla. (Siljander, kohdeyrityksen

sisainen tiedote).
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2 SAHKOINEN TIEDONSIIRTO TILAUS-
TOIMITUSKETJUSSA

2.1 Tuotteiden ominaisuuksien vaikutus toimitusketjuun

Tuotteiden ominaisuudet vaikuttavat suuresti kysynnan luonteeseen ja kysynnén
luonne puolestaan maarittdd ne tavoitteet, joita toimitusketjun suorituskyvylle
asetetaan. Toimitusketjua suunnitellessa tuotteet voidaan jakaa kahteen luok-
kaan; toiminnallisiin ja innovatiivisiin tuotteisiin. Toiminnalliset tuotteet ovat pe-
rusmateriaalia ja —tarvikkeita, ne ovat kypsyysvaiheessa omassa, pitkassa elin-
kaaressaan, niiden tuotevalikoima on suhteellisen suppea ja loppukysynta pa-
remmin ennustettavissa kuin innovatiivisilla tuotteilla. Toimintaymparisto ja ky-
synta ovat siis vakiintuneita. Kilpailu kdydaan paaasiallisesti kustannuksilla, jotka
pitdvat myyntihinnat kurissa. Toiminnallisten tuotteiden myyntikate on matala ja
alan yritysten menestykseen vaikuttavat merkittavasti toimitusketjuun ja tuotan-

tojarjestelméan sitoutuneet kustannukset. (Heikkila, Ketokivi 2005, 128.)

Innovatiiviset tuotteet ovat uusia, elinkaareltaan lyhyita ja tuotevalikoimaltaan laa-
joja tuotteita, joiden myyntisesonki on usein lyhyt. Sesongin aiheuttaa esim. si-
donnaisuus vuodenajanvaihteluihin tai nopeaan teknologiakehitykseen. Uutuus
mahdollistaa korkean myyntikatteen, mutta liketoiminnalla on usein merkittavia
lisdkustannuksia verrattuna toiminnallisiin tuotteisiin. Tuotteiden kysyntaa on vai-
kea ennustaa ja siksi ajoitus on haastavaa. Innovatiivisten tuotteiden elinkaari-
kustannuksiin liittyy kaksi kustannustekijad; sesongin paattyessd myymattomien
tuotteiden poistomyynnin aiheuttama tappio seka menetetty myynti, mikali tuo-
tetta ei ole ollut asiakkaan saatavilla oikealla hetkella. (Heikkilda, Ketokivi 2005,
128-129.)

Asiakasraataloidyissa tuotteissa ongelman aiheuttaja on sama niin myynnissa,
asiakkaan valintaprosessissa kuin tuotannossakin; vaihtoehtojen loputon maara.
Siksi onkin tarkea l6ytaa tasapaino valinnanvapauden ja valinnanhelppouden va-

lilla. Massardataloinnin idea onkin toimia rajoitetun valikoiman kanssa kuin taysin
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uniikkien kappaleiden kanssa. Tuotannon ja logistiikan on pystyttava toimimaan
my6ds massaraataldinnisséd lahes massatuotannon tehokkuudella, vaikka tuote
muuttuukin. Paras keino tdhan on kayttaa valmiita pohjia, joita muokataan asiak-

kaan tarpeen mukaisesti. (Tekes 2005, 15.).

2.2 Toiminnanohjaus ja sita tukevat jarjestelmat

Toiminnanohjauksella ohjataan yrityksessa tapahtuvaa tyota ja yrityksen resurs-
seja. Tarkeaa on, etta tyon tulos tayttaa asiakkaan vaatimukset ja etta se valmis-
tuu luvatussa ajassa. Tyo voi olla selkeésti fyysisten tuotteiden valmistamista tai
monimutkaisempien toimitusprojektien lapiviemista. Yhtéakaikki, resurssien teho-
kas kaytto luo taloudellisesti kannattavaa toimintaa. (Kalliokoski, Simons, Mikkola
2001, 41.)

Toiminnanohjaus voidaan jakaa kolmeen eri tasoon; strateginen ohjaus, kehitys-
toiminnan ohjaus ja operatiivinen ohjaus. Strategisessa ohjauksessa asetetaan
tavoitteet, seurataan tulosta ja suunnitellaan tulevia toimenpiteitd. Kehitystoi-
minta puolestaan tukee strategista ohjausta luomalla edellytykset strategisten ta-
voitteiden saavuttamiseksi. Tarkein taso on operatiivinen ohjaus, silla se tuottaa
yritykselle tuloa. (Kalliokoski ym. 2001, 42).

Toiminnanohjauksen ohjausmekanismin muodostaa nelja erilaista tehtavaa;
suunnittelu, toimeenpano, seuranta ja saatd. Yhdessa nama muodostavat oh-
jausmekanismin, joka tukee tavoitteellista toimintaa. Kaytanndssa suunnitelma
on abstrakti kuvaus siitéa, millaiseen toimintaan pyritdan ja toimeenpano taas
joukko tulkintoja siitd. Seurannassa tietoja keratdaan ja analysoidaan resurssien
antamassa mittakaavassa. Organisaatiossa jokaisella tekijalla on omat nakemyk-
sensa, toiveensa ja tavoitteensa, joka tuo haastetta ohjausprosessiin erityisesti
tavoitteiden hallinnan kannalta. Toinen ongelma ohjausjarjestelmissa on tiedon
hallinta. (Kalliokoski ym. 2001, 42.)

Yrityksen toiminnan rakentamiseen ja ohjaamiseen vaikuttavat yrityksen koon li-

saksi myds tuote- ja palveluvalikoima, asiakaskunta, markkinat seké yrityksen
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yhteistydverkostot. Nama kaikki seka johtamistapa ja tekninen infrastruktuuri vai-
kuttavat organisaation rakenteeseen ja sen keskeisiin toimintatapoihin. (VTT jul-
kaisuja 854/2001, 43).

ERP-jarjestelméan tarkoituksena onkin integroida yrityksen toiminnan eri osa-alu-
eita kuten taloushallinto, myynti, valmistus ja projektinhallinta. ERP-jarjestelmét
ovat usein rakenteeltaan modulaarisia, jolloin kukin osa-alue on tietyn toiminnal-

lisen moduulin hallittavissa. (Kalliokoski ym. 2001, 48).

ERP-jarjestelma

Valmistus <41 Henkilostohallinto

Jakelunhallinta [T Myyntitoiminnot

Varastonhallinta [T ”Shop-floor”

Hankintatorminta 7| Asiakashallinta

Taloushallinta 4> [ aadunvarmistus

Kuva 1. ERP-jarjestelman toiminnallisia moduuleja (Kalliokoski ym.2001, 48).

Moduulit kommunikoivat joko suoraan keskendan tai tekemalla paivityksia yhtei-
seen tietokantaan. ERP-jarjestelmien paakayttdtarkoitus on sisdisen toiminnan
suunnitteluun ja hallintaan, mutta monissa niistd on valmiudet myds EDIa eli yri-

tysten valista tiedonsiirtoa varten. (Kalliokoski ym. 2001, 49.).

Toiminnanohjausjarjestelmien ongelma on niiden joustamattomuus. Ne ovat ta-
vallisesti rakennettu tyypillisia toimintaprosesseja kuvaaviin prosessimalleihin pe-
rustuen. Juuri naiden mallinnuksien heikkoutena voidaan nahda niiden jousta-
mattomuus ja mukautumattomuus muuttuvaan toimintaymparistéén. Toisaalta

yritystoiminnan lainalaisuuksia ja toimintaympariston dynamiikkaa on melko mah-
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doton mallintaa niin, ettd niiden pohjalta voitaisiin luoda dynaamiseen toimin-
taymparistoon soveltuvia ja helposti konfiguroitavia tietojarjestelmia. (VTT julkai-
suja 854/2001, 47.)

Yritysten verkostoituminen luo tarpeita integroida erilaisia jarjestelmia ja toisaalta
kehittamaan myos koko yritysverkoston toiminnanohjauksen hallintaa, ei vain yri-

tyksen siséista toiminnanohjausta. (Kalliokoski ym. 2001, 40.)

2.3 Tilaus-toimitusketju

Tilaus-toimitusketjun hallinnassa on kyse siita, etta tietty tavara on tietyssa pai-
kassa tietylla hetkella. Eri ihnmiset, osastot ja sidosryhmat tekevat toita yksin ja

yhdessa toistensa kanssa toteuttaakseen tdman tavoitteen.
Tyypillinen toimitusketju sisaltda nelja osapuolta:

- yrityksen joka valmistaa tuotteita tai palveluja asiakkaille

- toimittajat, jotka toimittavat yritykselle raaka-aineet ja komponentit valmis-
tusta varten

- jakelijat, jotka myyvat tuotteet kuluttajille

- kuljetusyritykset, jotka siirtévat tuotteet toimitusketjussa eteenpain (Sad-
ler, 2007, 1).

Perinteisen toimitusketjun osapuolet suorittavat osto-, myynti-, lasku- ja maksu-
tapahtumia, kuljetusta, varastointia seka tilaus- ja toimitustapahtumia. Tyypilli-
sesti eri toimintoja kehitetaan yrityksen omista lahtokohdista ja jarjestelmista ka-
sin. Tama kuvaus pitaéd edelleen paikkansa, mutta nykyéaan modernia teknologiaa
kuten EDI:&, sahkdista laskutusta ja internetia voidaan hyddyntaa useissa myyn-
tiin, markkinointiin, laskutukseen ja tilauksiin liittyvissa toiminnoissa. Tallgin tieto
ja osin myos tuotteet kulkevat toimitusketjussa uudella, nopeammalla ja tehok-
kaammalla tavalla. Samalla toimitusketjusta voi poistua valiportaita ja tiedon |&-
pindkyvyys lisaantyy toimitusketjun jasenien valilla. (Teknologiakatsaus
174/2005, 5.)
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Materiaalivirta

I Tuotanto LC
Loppu-
Raaka-aine Hankinta Asiakas Myynti )
palvelu asiakas
Suunnittelu

Informaatiovirta

AlKA

Kuva 2. Yrityksen toimitusketjun rakenne (Mukailtu Sadler 2007, 12).

Toiminnalliset tuotteet vaativat kustannustehokasta toimitusketjua, jossa tavoit-
teena on tyydyttad ennakoitu kysynta niin kustannustehokkaasti kuin mahdollista.
Tuotanto pidetddn kayttdasteeltaan korkealla kapasiteetilla, varastot minimoi-
daan ja niiden kiertonopeus pidetaan nopeana. Toimitusaikaa pyritdan lyhentéa-
maan, kunhan se ei lisdd kustannuksia. Tuotesuunnittelussa ja toimittajien valin-
taperusteissa mitat tayttava laatu ja alhaiset kustannukset ovat ratkaisevia teki-
joita. (Heikkila, Ketokivi 2005, 134-135.)

Innovatiiviset tuotteet kayttavat reaktiivista toimitusketjua jossa paamaarana on
vastata nopeasti vaihtelevaan kysyntaan, jotta pystytadn minimoimaan menetetty
myynti ja myyntikelvottoman varaston maaraa. Kysyntavaihteluun vastaamiseksi
ja toimitusajan lyhentdmiseksi tuotanto varaa ylimaaraista kapasiteettia ja var-

muusvarastoja pidetdan ylla. Toimittajien valintaperusteina ovat laatu, nopeus ja
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joustavuus. Tuotesuunnittelussa tuoterakenne pidetdan modulaarisena, jotta lo-
pullisen asiakasvariaation tekeminen ja& mahdollisimman mydh&an ennen toimi-
tusta. (Heikkila, Ketokivi 2005, 135.)

2.4 Integroivat mekanismit

Yrityksen paivittdisen johtamisen kannalta haasteellinen kysymys miten jaetut
tehtavat koordinoidaan ja integroidaan toimivaksi kokonaisuudeksi. Tama tapah-
tuu horisontaalisessa organisaatiossa eri organisaatioiden valisessa yhteis-
tyossa. Integraatioon voidaan pyrkia erilaisin toimenpitein, mutta kolme eniten
kaytettyd mekanismia ovat rakenteelliset mekanismit, toiminnalliset mekanismit

ja strateginen suunnittelu. (Heikkila, Ketokivi 2005, 176.)

Rakenteellisissa mekanismeissa organisaation rakennetta muokataan integraa-
tion toteuttamiseksi eli jo organisaation virallinen rakenne tukee integraatiota tai
yrityksen sisélle luodaan integroivia tyotehtavia kuten kehitysryhmia, joiden teh-
tavana on toimintojen yhteinen kehittdminen ja integrointi. Toiminnallisissa me-
kanismeissa toimintatapoja ja —periaatteita muokataan integraation saavutta-
miseksi. Talléin huomio on organisaation siséisessa toiminnassa ja niissa peri-
aatteissa, jotka ohjaavat toimintaa. Yleinen kaytanté on henkiléston monitaitoi-
suuden kehittdminen tydnkierrolla toiminnosta tai maaorganisaatiosta toiseen.
Tyokierron etuna on se, etté henkilostolle syntyy laajempi kuva kokonaisuudesta
kuin tiettyd tyotehtavaad suorittaessa tai tietyssa organisaatiossa toimimisessa.
Toinen tapa on perustaa toimintatavat laatusertifikaatteihin, jolloin operaatiot ra-
kentuvat samantyyppisten perustoimintojen ja periaatteiden pohjalta. Tama hel-
pottaa tiedon- ja teknologian siirtoa eri yksikkdjen valilla. Strategisessa suunnit-
telussa on monia eri osa-alueita kuten toimiala-analyysi, kilpailija-analyysi, ydin-
osaamisen kartoittaminen jne. Strategiseen suunnitteluun kuuluu myds tuotanto-
yksikdiden roolien ja niiden kehittAmistarpeiden maaritys seka uusien teknologi-
oiden kehitys. (Heikkila, Ketokivi 2005, 176.).
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Kaikki kolme edellamainittua integroivaa mekanismia toimivat organisaatiossa
kolmella eri tasolla; yritystasolla, liketoimintatasolla ja yksittaisessé tuotantoyk-

sikdssa.

Liiketoimintayksikkd 2

Liiketoimintayksikko 1

Tuotanto Tuotanto Tuotanto Tuotanto
yksikkd 1 yksikkd 2 yksikkd 3 yksikkd 4

¥ritystason integroivat mekanismit varmistavat sen, etté likketoimintayksikéiden
valinen koordinaatio on tehokasta.

Liiketoimintatason integroivat mekanismit

varmistavat koordineinnin tuotantoyksikdiden
vililld seka eri toimintojen (TE&EK, tuotanto jne)
valilla

T—
Tuctantoyksikkitason
integroivat mekanismit
varmistavat koordinainnin
tuotantoyksikon sisalld

Kuva 3. Integroivat mekanismit yrityksen eri tasoilla (Heikkil&, Ketokivi 2005, 179).

2.5 Sahkoinen tiedonsiirto toimitusketjussa

2.5.1 Tehokkuuden lisaaminen

1980-luvulla japanilaiset teollisuusyritykset nayttivat pystyvan paihittamaan kil-
pailijansa niin kustannustehokkuudessa, joustavuudessa kuin laadussakin.
Tama sai monet tuotantostrategit paattelemaan, etta yrityksen ei tarvitse tehda
valintoja, vaan se pystyy kilpailmaan kaikilla eri ulottuvuuksilla, joten joustavuus
ja kustannustehokkuus eivéat ole toisensa poissulkevia vaihtoehtoja. Taloustietei-
lijat kehittivat tehokkuuden raja-alueen kasitteen, jonka mukaan yritykset, joiden
teknologia ja resurssit ovat parhaassa kaytdssa, ovat tehokkuuden raja-alueella.
Talldin joudutaan tekemaan valintoja kustannustehokkuuden ja joustavuuden va-
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lill&, kun taas ne yritykset, jotka ovat raja-alueen sisapuolella voivat uudelleenjar-
jestelyin ja toimintatapojen muutoksin lisata seka tehokkuuttaan etta joustavuut-
taan. (Heikkild, Ketokivi 2005, 34.)

Yksi kansainvélinen kauppa kasittaa keskiméaarin noin 40 erilaista asiakirjaa, joita
kasittelee keskimaarin 27 eri osapuolta. Arvion mukaan jopa 70% yrityksen |&-
hettdmasta tiedosta tallennetaan, usein manuaalisesti, vastaanottavan osapuo-
len tietojarjestelmé&én. Asiantuntijoiden mukaan jopa 80% tietovirroista on mah-

dollista muuttaa sahkoiseen muotoon. (Tieke 2015)

2.5.2 EDI maaritelma ja prosessikuvaus

Organisaatioiden valinen tiedonsiirto (OVT) tai sen englanninkielinen vastine EDI
(Electronic Data Interchange) on kahden liikekumppanin valistd dokumenttien
siirtoa sdhkdisessa muodossa, jolloin tieto kulkee suoraan tietojarjestelmien va-
lilla automaattisena ja yhdenmukaisesti tapahtuvana sahkoéisend viestintana
(Kortesmaki 2005, 7.). Sahkdinen tiedonsiirto vahentaa kustannuksia, lisda kasit-
telynopeutta, vahentdd kasittelyvirheitd ja parantaa yritysten valista kumppa-
nuutta. (Edi Basics 2015)
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Kuva 4. Breaking EDI puzzle into its pieces - with and without EDI (Zevolving 2011).

EDI-yhteyden perustaminen on kannattavaa ja luontaista tilanteissa, joissa osa-
puolten valilla kulkee runsaasti tietoa sddnnénmukaisin valiajoin, silla tavoitteena
on pyrkia yksinkertaistamaan organisaatioiden valisia rutiineja. EDI ei yleensa ole
molemmille osapuolille samanarvoinen vaan painostus EDIn kaytté6n tulee toi-

selta osapuolelta. (Kortesméaki 2005, 12.).
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2.5.3 Standardit

EDI-jarjestelmassa yleisimmin siirrettyja dokumentteja ovat ostotilaukset, laskut
ja erilaiset lahetysdokumentit, mutta laajennusmahdollisuudet ovat monipuoliset.
EDI on aina jarjestelmien vélista tiedonsiirtoa, jota ihmisen ei ole tarkoituskaan
osata lukea, vaan EDI-viestien (sanomien) tulee olla muotoiltu siten, etta vas-
taanottava jarjestelméa pystyy ne lukemaan (Kortesmaki 2005, 8). Taman vuoksi
on luotu standardeja, joissa kuvataan kukin dokumentin kentta, ja missd muo-
dossa esim. erotusmerkit, desimaalit, paivamaarat jne. ovat, jotta tietokoneet
osaavat lukea tiedon samalla tavalla. Nykyd&n on olemassa useita eri EDI stan-
dardeja kuten ANSI, EDIFACT, TRADACOMS ja ebXM, joista jokaiselle on ole-
massa eri versioita. Yritysten on siis paatettava yhdessa, mita standardia ja ver-
siota he haluavat tiedonsiirrossaan kayttaa. Yritykset kayttavat usein myos EDI-
kaantgjia, joko talon sisaisia ohjelmia tai EDI-toimittajilta ostettuja, jotka k&anta-
vat EDI-muodon yrityksen toiminnanohjausjarjestelman ymmartdmaan muotoon.
(Edi Basics 2015)

Yritysten verkostoituminen ja toimintojen ulkoistaminen ajavat yrityksia siirta-
maan asiakirjansa sahkoisessd muodossa. Internet, uudet tekniikat ja palvelut
tuovat sahkdisen tiedonsiirron myods pienten yrityksen kaytettavaksi. (Tieke
2015.)

EDI:n suurimmat hyddyt saavutetaan, kun tieto kulkee séhkoisesti lapi koko ta-
pahtumaketjun. Tama vaatii EDI-tietamysta organisaation kaikilla tasoilla ja joh-

don sitoutumista EDI:n toteuttamiseksi. (Tieke 2015.)

2.6 Elektronisen liiketoiminnan kehitys

Kuvassa 5 esitetdan elektronisen liiketoiminnan kehitysaskelia. Ensivaiheessa
yritys kehittaa vain omia toimintojaan. Toisessa vaiheessa toimitusketjun kahden
perakkaisen yrityksen toimintoja kehitetdan yhteistydssa ja jarjestelmia integroi-
daan keskenaan. Kolmannessa ja neljannessé vaiheessa integroituvat kaikki tar-

jontaketjun- tai verkon jasenet, jolloin kaikilla jasenilla on kaytbésséaédn sama tieto
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niiltd osin kuin sita tarvitsevat. Ketjua tarkastellaan ja sen toimivuutta mitataan

kokonaisuutena yksittaisen yrityksen sijasta. (KARKeLO 2001, 18).

Prossaslan
autemiatizolnnin
aste

Integrofu
tarjontaketju

-
~ Y

.'L,-‘"J k.ahden valinen
. yhtelstys

Y
EI%:T—HHM Varkottumisen

ulotfuvuus

omaa toimintaansa

Yrityksen Yritykssn
:|: skzdinen ulkopuolalis

Kuva 5. Elektronisen liiketoiminnan kehitysaskeleet (KARKeLO 2001, 18).

Elektroninen liiketoiminta lisaa lapinakyvyytta toimitusverkostossa. Lapinakyvyy-
den edellytys on kuitenkin toimitusverkossa siirtyvien "tietojyvien”, kuten tuote- ja
laskutustietojen, yksiselitteinen maarittely. Luomalla sisaiset integraatiot, yritys
luo perustan ulkoiselle integraatiolle. Mikali yrityksen sisalla ei paasta moninker-
taisesta tiedonsyotosta eroon, eivat edellytykset samaan toimitusverkossa ole
kovin suuret. (KARKeLO 2001, 19.)

Elektronisen liiketoiminnan tutkimus- ja kehityskohteet voidaan jakaa kolmeen ta-
soon; strateginen, sovellustaso ja teknologiataso. Strateginen taso maarittelee
kehityksen paasuunnat ja —linjaukset, joita tehdaan seka yritystasolla etta toimi-
tusverkkotasolla. Sovellustasolla keskitytddn niiden prosessien ja menetelmien
kehittamiseen ja tutkimiseen, joilla tuetaan tavoitteiden toteutumista. Teknologia-
tasolla puolestaan haetaan ne teknologiset ratkaisut ja sovellukset, joita hyddyn-
tamalla hallitaan tuotteiden ja materiaalien tilaus-toimitusprosessia. Usein kehi-
tyskohteissa on elementteja kaikilta edella mainituilta tasoilta. (KARKeLO 2001,
20.)
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Tiedonsiirron reaaliaikaisuus ja lapindkyvyys tuovat tehokkuutta koko toimitus-
verkon toimintaan ja ohjaukseen ja haasteena onkin se, miten verkoston eri osa-
puolten valinen tiedonvalitys ja —jako on parhaiten jarjestettavissa. Tuotetiedon
hallinta (PDM) on yksi avainkysymyksista yritysverkkojen valisissa integroin-
neissa. Tuote ja siihen liittyva tieto on kuvattava siten, etta se on yksiselitteisesti
siirrettavissa lapi toimitusverkon. (KARKeLO 2001,22.)

2.7 Digitalisaation haasteet

Digitalisaation muutosaallossa verkkoon kytketyt tuotteet ja palvelut tuottavat
ajantasaista tietoa niiden tilasta ja ominaisuuksista asiakkaan kayttoymparis-
tossd. Tama tuotteiden digitalisoituminen muokkaa vauhdilla perinteisia liiketoi-
mintamalleja. Murros on uhka vanhoissa toimintatavoissa pysyttelij6ille, mutta
mahdollisuus niille, jotka ovat valmiita hyddyntamaan uutta teknologiaa tarjoa-
man luomisessa asiakkaille, tuottavuutta lisaavien toimintatapojen kehittami-
sessa ja luomalla uusia voittoa tuottavia liiketoimintaratkaisuja. Murroksen hal-
linta on haaste paitsi nykyisille yrityksille, myds johtajille ja organisaatioiden ny-
kyisille rakenteille. (Valtionneuvoston selvitys- ja tutkimustoiminnan julkaisusarja
4/2015, 10.)

Yritysten sisdisten liiketoimintaprosessien ja myytavien tuotteiden ja palvelujen
kytkennéssa verkkoon datan merkitys liiketoiminnalle korostuu entisestaan ja se
synnyttaa uudenlaisia, datapohjaisia ja dlykkaampia palveluinnovaatioita. Teolli-
sessa internetissa koneet, prosessit ja palvelut tuottavat jatkuvasti tietoa, jonka
jalostus auttaa ennakoinnissa ja tydvaiheiden automatisoinnissa. Tama edellyt-
taa digitaalista tunnistinta kaikilta tuotanto- ja palveluprosessiin liittyvilté asioilta,
jotta datan valitys eri toimitus- ja arvoketjujen toimijoille onnistuu. (Valtioneuvos-

ton selvitys- ja tutkimustoiminnan julkaisusarja 4/2015, 11.)

Verkkoon kytketyt alykkaat tuotteet ja palvelut mahdollistavat entista tehokkaam-
mat toimintatavat yritykselle. Yrityksen keskeisimpia tavoitteita teollisen internetin
soveltamisessa ovat liiketoiminnan tehostaminen ja paaoman tehokas kaytto.

Suurin potentiaali teollisen internetin soveltamiselle on uusien markkinoiden
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luonti seké kilpailun ja kasvun synnyttamisessa nykyisten liiketoimintamallien li-
saksi. Uusilla ja tulevilla markkinoilla fyysisella paikalla ei ole enaa merkitysta,
vaan tuottaminen ja johtaminen onnistuu globaalisti paikasta riippumatta. (Valtio-

neuvoston selvitys- ja tutkimustoiminnan julkaisusarja 4/2015, 12.)

Viime vuosina maailmalla on syntynyt tuhansittain yrityksia, jotka omalla digitaa-
lisella liiketoiminnallaan jakavat eri toimijoiden toimitusketjuja resurssitehokkaim-
miksi toimitusketjuksi, jolloin tuotteen tuottama jalostusarvo pysyy absoluuttisesti
samana tai kasvaa uusilla markkinoilla, mutta sen tuottamiseen liittyva absoluut-
tinen tydmaara pienenee aiemmasta. Yritysten valinen yhteistyo ja liittoutuminen
seka fuusiot voidaan nahden kasvustrategioiden ja uudistumisen keskeisimpina
pilareina. Yhteisty6 tulisikin nahda keinona muuttaa nykyista strategiaa, organi-
saatiota ja liiketoimintamalleja, mutta vain harvat suomalaiset yritykset hyddynta-
vat naita mahdollisuuksia, silla he ovat liilan keskittyneita olemassa olevaan liike-
toimintaansa. (Valtioneuvoston selvitys- ja tutkimustoiminnan julkaisusarja
4/2015, 14.)

Digitaalista liiketoimintaa tukevan logistiikkajarjestelman kannalta haasteita ovat
mm. tiedonsiirron reaaliaikaisuus, nopea reagointi muutoksiin niin tilausmaarissa
kuin nouto- ja toimitusaikatauluissa, tietovirran erottaminen fyysisesta materiaa-
livirrasta, tilaus-toimitusverkon kustannustehokkuus, oikean palvelutason tarjoa-
minen, joka on asiakkaalle helposti mé&ariteltavissa ja varioitavissa. Logistiikka-
jarjestelman on taivuttava myds palvelutasovariaatioiden raatalointiin asiakas- ja
tuoteryhmakohtaisesti. (KARKeLO 2001, 14.)

Kustomoitujen ratkaisujen massan lisdaantyessa tietojen hallinta nousee kriitti-
seen osaan. Yrityksen on kyettava hallitsemaan myynnin yhteydessa kerattavien
tietojen lisaksi kustomoinnin vaikutukset hankinta-, valmistus-, jakelu-, maksu- ja
uudelleentilausprosesseissa. Tietojenhallinnan haasteita ovat online ja offline tie-
tojen synkronointi, tilauksiin liittyvien tietojen suuri maara, yhteensopivuusongel-
mat vanhojen jarjestelmien kanssa ja mahdolliset erot maaorganisaatioiden tie-

tojarjestelmissa. (Teknologiakatsaus 174/2005, 14.).
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Toimitusketjun kokonaishallinta ulottuu lapi ketjun loppuasiakkaaseen asti. Koko-
naishallinta on toimitusketjun toimintojen optimointia ja hallintaa yli yritysrajojen,
jolloin kilpailijoina eivét toimi enaa pelkat yritykset vaan koko toimitusketjut tai —
verkostot. Elektronisella liiketoiminta lisda tiedonkulkua toimitusketjussa, jolloin
vaihto-omaisuuden pienentamismahdollisuudet esim. alhaisempaa varastotasoa
ja ohuita materiaalivirtoja yllapitamalla ovat aiempaa paremmat. Toiminnot voi-
daan tehda siella, missa se on koko toimitusketjun kannalta optimaalista, esim.
luomalla modulaarisia tuotteita, jolloin loppukokoonpano voidaan tehda nopeasti
ja mahdollisimman lahella asiakasta. (KARKeLO 2001, 15.)
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3 KOHDEYRITYKSEN NYKYTILAN KARTOITUS

3.1 Kohdeyrityksen tilaus-toimitusprosessi

Integroivia mekanismeja havaittiin kohdeyrityksessa yritystasolla sahkdisten ti-
lausten muodossa ja kuljetusten kasittelyssa seka liiketoimintatasolla siirtokasit-
telyssa. Integroivat mekanismit ovat enimmakseen toiminnallisia, silla ne on luotu

olemassa olevia prosesseja kehittamalla.

varastoitavat Kyl
A Kuirraus Buukkaus
TILAUS i aspa —
Vakiotoim.aika Osoitetarrat ja
Kylla KERAILY Kuittaus rahtikirjat,shete
i TILAUSVAHVISTUS
Alustava varasto, | guittaus ja

eTILAUS e valmistustilaus KERAYSLISTA buukkaus

Lahetys

LASKU

kyllE

Kuvio 1. Kohdeyrityksen tilaus-toimitusprosessin kaavio

Prosessikuvaus on luotu siirtotilauksia kasittelevan teemahaastattelun pohjalta ja
perustuu osin myo6s osallistuviin havainnointeihin yrityksen tilaus-toimitusproses-
sista. Tilaus-toimitusprosessin eri vaihteita on kayty lapi ERP-jarjestelman kehi-
tysprojektissa ja eri kokoonpanolla kokoontuvissa ohjausryhmissa. Kehityspro-
jektin ohjausryhmaan ovat ottaneet osaa IT-paallikkd, tehtaanjohtajat, hankinta-
johtaja, asiakaspalvelupaallikkd, suunnittelupaallikko, tydnjohtajat sekad varaston

ja lahettdmon esimiehet.
Tilauksia on kahdenlaisia; manuaaliset ja e-tilaukset. Tuotteita on kolmenlaisia;

- varastoitavat tuotteet

- tilauksesta valmistettavat tuotteet

- erikoisratkaisut
Varastoitavat tuotteet ovat luonteeltaan toiminnallisia tuotteita, joita valmistetaan
varastoon jatkuvasti tyontéohjauksella, joka perustuu MRP:&éan eli tarvelasken-

taan. Tall6in tarve tuottamiseen ei tule suoranaisesti asiakkaalta, vaan perustuu
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ennalta tehtyyn suunnitelmaan. Ohjauksessa hyddynnetaan usein tarvelasken-
taa, joka puolestaan perustuu asiakkaiden tilauksiin ja niiden pohjalta tehtyihin

laskelmiin. (Logistiikan maailma 2015).

Tuotteilla on olemassa varmuusvarastot ja tilauspisteet, joiden alittaminen syn-
nyttda tuotantotarpeen. Tilausta syttettaessa jarjestelmé lukee varaston saata-
vuutta ja ilmoittaa, mikali saatavuus ei ole riittava tilauksen vaatimalle maaralle ja
ehdottaa samalla ajankohtaa, jolloin tuotetta olisi saatavilla. Taméa ajankohta pe-
rustuu tuotannon ja myynninlapimenoaikaan, joka on maaritelty tuotteen nimike-
tietoihin. Mikali jarjestelman ilmoittama aika ei ole riittavan nopea asiakkaan na-
kokulmasta, tarkistetaan tuotantoaikataulua yhteistyéssa tuotannon kanssa par-

haan ratkaisun loytamiseksi.

Tilauksesta valmistettavat tuotteet ovat myds toiminnallisia tuotteita. Niilla on ole-
massa varmuusvarastot ja tilauspisteet komponenteille, mutta itse tuotetta ale-
taan tuottamaan vasta, kun siitd on olemassa asiakastilaus. Naille tuotteille on

maaritelty myo6s vakiotoimitusajat, jotka vaihtelevat 5-15 paivan valilla.

Erikoisratkaisut ovat asiakasraatalointia eli perusvalikoiman ulkopuolisia tuot-
teita, jotka myyjd suunnittelee yhteistydssa asiakkaan ja tuotesuunnittelun
kanssa. R&aatalointi perustuu olemassa oleviin tuotteisiin, joita muokataan mitoil-
taan tai kestavyydeltdan sopimaan paremmin asiakkaan tarpeisiin. Nain mas-
saraatalointi ei aiheuta suurta ongelmaa tuotannossa, silla niissa hyédynnetaan
samoja raaka-aineita ja komponentteja kuin vakiotuotteissa. (Teknologiakatsaus
174/2005 2005, 15.) Erikoisratkaisut tehdaan aina asiakastilauksesta ja lopulli-
nen toimitusaika voidaan vahvistaa asiakkaalle sen jalkeen, kun erikoissuunnit-
telu on perustanut tuotteen, avannut rakenteen ja lisannyt vaiheistukset tuotantoa

varten.

Kerdilyn aloittamisessa on toteutettu liiketoimintatason integroivaa mekanismia
toiminnallisesta lahtokohdasta, silla prosessi on luotu niin, etta lahettdmo tekee
kerayslista-ajon maaritellylle ajankohdalle (paivittain, viikoittain). Kerailyn vahvis-

taminen tapahtuu joko keréilijan tai asiakaspalvelun toimesta.
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Yritystason integroivaa mekanismia kaytetaan kuljetusjarjestelyissad. Kotimaan
kuljetuksissa tieto siirtyy sahkoisesti toimitusketjussa eteenpéain yrityksen ERP-
jarjestelmasta kuljetustenhallintapalvelun tarjoajan jarjestelmaan, josta tuloste-
taan tarvittavat lahetysdokumentit ja palvelu vélittéda tiedon eteenpain eri kulje-
tusliikkeille. Viennissa tieto sybtetéan manuaalisesti suoraan kuljetusyrityksen
kuljetustenhallintajarjestelmaan. Osin kuljetukset tehdaan myos perinteisin me-

netelmin, kuten sdhkdposti- ja puhelinvarauksin.

Kun lahetys on kuitattu keratyksi ja tarvittavat rahtiasiakirjat tulostettu lahetyksen
mukaan, lahtee lasku asiakkaalle. Kotimaan osalta laskutus on liiketoimintata-
solla integroitu toiminnallisella mekanismilla, silla kaikki kotimaan laskut ajetaan
keskitetysti yhdella ajolla. S&hkdinen laskutus on integroitu rakenteellisen meka-
nismin keinoin liiketoimintatasolle; laskuajo siirtdd automaattisesti sahkoista las-
kutusta kayttavien asiakkaiden laskut palveluntarjoajalle (Basware), josta ne lah-
tevat eteenpain asiakkaalle. Viennissa asiakaspalvelu ajaa laskut toimituskohtai-
sesti, silla dokumentit saattavat vaatia manuaalista erikoiskasittelya kuten lei-

maamista.

3.2 Tilausten kasittely

3.2.1 Tilauslajien erot

Osallistuvan havainnoinnin kautta ilmeni, ettd kohdeyrityksessa tilauksia on kah-
denlaisia; manuaalisia ja sahkdisia. Manuaaliset tilaukset ovat perinteisia puheli-
mitse, sahkopostitse tai faksilla tulevia tilauksia, jotka syotetaan ERP-jarjestel-

maan kasin rivi rivilta.

Sahkaoisia tilauksia varten on rakennettu EDI-tekniikka hy6dyntava kahden liike-
toimintayksikdn valinen yritystason integroiva rakenteellinen mekanismi, jossa ti-
laukset tulevat tytaryrityksen ERP-jarjestelmésta integraattorin kautta kohdeyri-
tyksen ERP-jarjestelméaan. Tilausta ja sen siséltdmaa rivitietoa kasitellaan niilta

osin, kun riveilla on virhe. Virhe syntyy tavallisimmin silloin, kun varastossa ei ole
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tarpeeksi tuotetta saatavilla. Tallin asiakaspalvelun taytyy kasitella rivi siirta-
malla se ajankohtaan, jolloin nimiketta on saatavilla tarvittava méaara tai jaettava
nimike osatoimituksiin. Toinen yleinen virhetilanne aiheutuu ERP-jarjestelméan
modulaarisuudesta ja moduulien vélisesta tietokatkoksesta. Kaytanndssa se na-
kyy tilausohjautuvilla tuotteilla, joita ei varastoida, vaan tehdéan tilauksesta. Ni-
mike siirtyy EDI-muodossa jarjestelmaan, mutta ei enada tilausten kasittely mo-
duulista tuotannon valmistuksen moduuliin, vaan asiakaspalvelu avaa alustavan
valmistustilauksen tuotteelle manuaalisesti. Kolmas yleinen virhetilanne syntyy
asiakasraataloityjen tuotteiden kohdalla ja aiheutuu tietokantojen erilaisuudesta.
Talléin EDIna saapuneen rivin nimikkeelle ei I6ydy vastinetta ERP-jarjestelmasta,
koska lahetetty ja vastaanotettu tieto eivat ole samaa muotoa, eivatka nain ollen
kohtaa. Syyna voi olla 1) asiakkaan kayttama nimikekoodi ei ole oikea 2) nimike
on uusi ja sitd ei ole vield perustettu jarjestelmaan 3) nimike on nk. kaatokoodi.
Kaatokoodeja kaytetdan asiakkaan erikoisratkaisujen yhteydessa, kun nimik-
keesta ei haluta muodostaa varsinaisia nimikkeitd omaan jarjestelmaan. NyKkyi-
nen integraatio lukee vain rivitietoa, ei otsikkotietoa kuten toimitusosoitetta tai —

ehtoja.

3.2.2 Tilaus- ja rivimaarien tilastoja

Tilausten ja niiden sisdltamien rivimaarien aineisto on otettu yrityksen ERP-tieto-
kannasta ja siind on tarkasteltu yrityksen vastaanottamia tilauksia vuoden 2015
kolmen ensimmaisen kvartaalin ajalta. Tiedot perustuvat manuaalisesti tai sah-
koiselld tiedonsiirrolla jarjestelmaan syotettyyn tietoon, joka on rajattu tilauksen

saapumis-/syo6ttopaivan perusteella.

Tarkastelujakson valintaan vaikutti yhteisen ERP-jarjestelman kayttéénotto vuo-
den 2015 alussa, joten kaikki data on saatavilla samasta jarjestelmastd, samassa
muodossa ja on siten vertailukelpoista keskendan. Toisaalta vuoden 2015 aikana
on tapahtunut monia muutoksia, joilla on vaikutusta tilausten k&sittelyyn, joten
edeltdvien vuosien luvut eivét ole silta osin relevantteja vertailukohtia nykytilan-

teeseen.
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Tilaukset 01-09/2015
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Kuvio 2. Tilausten maara kohdeyrityksessa 01-09/2015

Kuvion 2 viivakaaviosta kay ilmi, ettei kotimaan ja viennin tilausmaarisséa ole mer-
kittavaa eroa. Pieni suuntaus nakyy kesajaksolla. Viennin kesdkuun pienen piikin
aiheutti yksi normaalia suurempi tilaus, joka nékyi kesdkuun saapuneissa tilauk-
sissa. Kotimaassa puolestaan heindkuu nakyy aallonpohjana kesalomakaudesta

johtuen.

Tilausten jakautuminen

Kuvio 3. Tilausmaarien keskimaarainen jakautuminen 01-09/2015.

Ympyrakaaviossa on esitetty kotimaan, tytarten ja viennin jalleenmyyjien keski-
maarainen osuus kaikista tilauksista tarkastelujaksolla. Taméakin kuva osoittaa,
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ettd kotimaan ja viennin osuus tilausten kasittelystd on suhteellisen sama, noin
puolet. Tutkimusongelmana olevien EDIn piiriin liitettévien tilausten (tytaryritysten

tilausten) osuus on noin kolmannes (27%) kaikista tilauksista.

Tilausrivit 01-09/2015
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Kuvio 4. Tilausrivien méara kohdeyrityksessa 01-09/2015.

Tilausrivien osuudet noudattavat kotimaan ja viennin keskindisessa suhteessa
samaa osuutta tilausten kokonaismaaran kanssa, mutta tytaryritysten ja viennin
jalleenmyyijien valilla on néhtavissa ero rivien keskimaarissa. Kaikkien tilausten
keskimaarainen rivimaara on 7,9 rivia per tilaus. Tytaryrityksista tulevilla tilauk-
silla keskim&arainen rivimaara per tilaus on 9,2, kun taas viennin jalleenmyyjien

tilaus siséaltaa keskimaarin 6,7 rivia. (Liite 1.)

Tilausrivien osuus

Kuvio 5. Tilausrivien keskimaérainen jakautuminen 01-09/2015.
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3.3 Siirtotilausten kasittely

Siirtotilauksia kaytetddn kahden tehtaan valisiin siirtoihin. Kyse on liiketoiminta-
tason toiminnallisesta integraatio mekanismista, silla tavoitteena on siirtaa tava-
raa todellisen tarpeen mukaisesti tehtaalta toiselle. Tassa tapauksessa asiakas-
palvelu on ohittanut jarjestelman modulaarisuuden myynnin ja oston valilla siirty-
malla kayttdmaan myos ostotoimintoja. It-paallikostd, hankintajohtajasta ja asia-
kaspalvelupaallikdsta koostuva kehitysryhmé loi vuoden alussa naiden hoita-
miseksi kaksi vaihtoehtoista tapaa; asiakastilausohjautuva ja tarvehankintaoh-
jautuva tapa. Asiakastilausohjautuva tapa tarkoittaa sita, etta tilauksella on lop-
putuotteita, joita valmistetaan ja varastoidaan toisella tehtaalla ja niiden siirtdmi-
sesta vastaa asiakaspalveluosasto. Tarvehankintaohjautuva tapa puolestaan ka-
sittdd valmistettavien tuotteiden komponenttien siirtamista tehtaiden valilla ja

naista siirroista vastaa hankintaosasto.

3.3.1 Asiakastilausohjautuva siirtotapa

Asiakastilausohjautuvassa siirtotavassa asiakaspalvelu tekee myyntitilausta vas-
taavan ostotilauksen niista nimikkeista, jotka halutaan siirtda tehtaalta toiselle.
Prosessi toteuttaa liiketoimintatason rakenteellista integrointimekanismia manu-
aalisesti, silla tehtaassa A tehty ostotilaus kaannetaan tehtaalle B siirtotilaukseksi
ja sille merkitdan viittaukset alkuperaiselle myyntitilaukselle, jotta vastaanottava
varasto tietdd mihin tilaukseen siirto liittyy. Mikali kyseessa on tilausohjautuva
tuote, syntyy valmistustilaus siirtotilaukselle. Koska siirtotilaukset ovat aina tietyn
myyntitilauksen tarpeisiin liittyvid, tulostuu niisté jokaisesta oma kerayslistansa ja
lahettamo pystyy keradmaan ja merkitsemaan tuotteet siirtotilauskohtaisesti. Tal-
|6in my0os vastaanottavan lahettamon on helpompi kasitella niita ja liittd& oikeaan

jatkokuljetukseen ilman uudelleenpakkaamista.
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3.3.2 Imuohjautuva siirtotapa

Imuohjautuva tilaustapa puolestaan perustuu tuotannon imuohjaukseen. Tuotan-
non imuohjauksen perustana on ajatus siita, etta varastointi aiheuttaa kustannuk-
sia, ja ne tulisi minimoida. Talléin paras menetelma on perustaa tuotanto asia-
kastarpeen tahtiin ja rajoittaa varaston ja keskeneraisen tuotannon maaraa. Tuot-
teet ja puolivalmisteet valmistetaan ja siirretddn eteenpéain vain silloin, kun niille

on syntynyt tarve = tilaus. (Logistiikan maailma 2015.)

Siirtotilausten kohdalla myyntitilaus synnyttaa tarpeen siirrolle, jolloin se nousee
hankinnan tarvelistalle. Taman tarvelistan perusteella syntyy siirtotilaus toimitta-
valle tehtaalle. Siirrettava maara perustuu joko tarpeeseen tai tuotantoerdn mu-
kaiseen maaraan, joka on hankintahenkiloston maariteltavissa siirtotilauksen te-
kohetkella. Lahettavalle varastolle syntyy yksi kerayslista, jossa on kaikki siirret-
tavat nimikkeet, ja ne pakataan yhdeksi lahetykseksi, jonka vastaanottava va-

rasto purkaa ja uudelleen pakkaa jatkolahetyksia varten.

3.3.3 Siirtotilausten tilastoja

Siirtotilausten teko aloitettiin vuoden vaihteessa, mutta maaliskuussa suurimmat
siirtotilauksiin liittyvat ongelmat saatiin selatettya, mika nakyy siirtotilausten li-
saantyneena maarana. Toinen siirtotilausten kasvuun vaikuttanut tekija on asia-
kaspalvelun yhtenaistaminen, joka tapahtui huhtikuussa. Kaytannossa tama tar-
koittaa sita, ettd asiakas laittaa yhden tilauksen, riippumatta sen sisallosta. Asia-
kaspalvelu siirtdé kahdella eri tehtaalla tuotettavat tavarat yhteen paikkaan, kay-
tanndssa sen mukaan kummasta tehtaasta on suurempi maara lahdossa, ja ta-

varat |ahetetdan yhdessa lahetyksessa asiakkaalle.
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Siirtotilaukset osastoittain 01-09/2015
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Kuvio 6. Siirtotilausten maarat osastoittain ja siirtokohteittain.

Tilausten ja rivien maara noudattelee kutakuinkin samaa linjaa, tilauksia tehtiin
keskimaarin 83 kuukaudessa. Asiakaspalvelun tekemien siirtotilausten lahtiessa
kayntiin huhtikuusta lahtien siirtotilauksia on tehty keskimaarin 106 kuukaudessa.

Siirtorivit osastoittain 01-09/2015
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Kuvio 7. Siirrettavien nimikerivien maaréa osastoittain ja siirtokohteittain.

Osastoittain jaoteltuna asiakastilauslahtoisia siirtoja tehdéaan keskimaarin 49 kuu-
kaudessa, ja ne sisaltavat keskimaarin 3,5 rivid. Huhtikuusta, jolloin siirtotilaus

otettiin aktiivisesti kayttoon, siirtoja on tehty keskimaarin 66 kuukaudessa, ja ne
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ovat sisaltaneet keskimaarin 3,0 rivia. Siirtotilauksia tehdaan siis enemman,

mutta niiden sisaltama rivimaaré on pienempi.

Taulukko 1. Siirtotilaukset ja siirtorivit osastoittain 01-09/2015.

SIIRTOTILAUKSET JA RIVIT

2015 Asiakaspalvelu Hankinta Yhteensa Osuus tilauksista Osuus riveistd
Rivien Rivien Rivien
1 Tilaus Rivi ka Tilaus Rivit ka Tilaus Rivi ka ASPA Hankinta ASPA  Hankinta
Tammi 15 55 3,7 20 107 5,4 35 162 4.5 43 % 57 % 34% 66 %
Helmi 13 62 4.8 30 111 3,7 43 173 4,2 30 % 70% 36% 64 %
Maalis 16 27 5.4 53 188 3,5 69 275 4,5 23 % 77 % 32% 68 %
ﬂﬂbﬂ 30 77 2,6 40 130 3,3 70 207 2.9 43 % 57 % 37% 63 %
Touko 78 266 3.4 37 91 2,5 115 357 2,9 68 % 32% 75 % 25 %
Kesd 72 207 2,9 29 90 3,1 101 297 3,0 1% 29% 0% a0 %
Heina 74 1B6 2,5 30 75 2,5 104 261 2,5 71 % 29 % 71% 29 %
Elo 74 295 4,0 35 100 2,9 105 395 3.4 68 % 32% 75% 25 %
Syys 67 165 2.5 38 128 34 105 2593 2.9 64 % 36 % 56 % 44 %
435 1400 3.5 312 1020 3,3 751 2420 34 58 % 42 % 58 % 42 %
Keskiarvo 45 156 35 113 83 2659

3.4 Kuljetusjarjestelyt

Kuljetusjarjestelyissa kaytetddn yritystason integroivia mekanismeja, joista osa
on rakenteellisia ja osa toiminnallisia. Toiminnalliset integraatiomekanismit liitty-
vat kuljetusliikkeiden omiin kuljetustenjarjestelemiseen tarkoitettuihin ohjelmiin.
Kaytettavat ohjelmat ovat verkkopohjaisia ja kuljetusyritysten omia, jolloin kaytet-
tava ohjelma riippuu kyseisen lahetyksen kuljetusliikkeesta ja kuljetustavasta.
Vientilahetyksissa aktiivisessa ja sdaannollisessa kaytdssa on nelja ohjelmaa;
myTnT, DSV e-service, KN login ja DHL Multishipping. Yrityksen ERP-jarjestel-
man ja kuljetusliikkeiden kuljetustenhallintajarjestelmien valilla ei ole EDI-yh-
teyttda, minka takia kaikki tieto on syotettava manuaalisesti jarjestelmaan. Jarjes-
telmissa on tiettyja toimintoja, joilla manuaalisen tiedon syo6tt6a voidaan vahen-
taa, kuten erilaisten kayttopohjien luonti eri lahetyksia varten ja usein toistuvien
toimitusosoitteiden tallentaminen. Kohdeyrityksen lahetykset ovat aina kollitie-
doiltaan yksildllisia ja satunnaisten vastaanottajien maara on suuri, joten suuri
osa lahetyksen tiedoista taytetadn manuaalisesti helpottavista toiminnoista huo-

limatta.
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Rakenteellista yritystason integraatiomekanismia edustaa kohdeyrityksen oma
kuljetustenhallintatydkalu, Unifaun, jota kaytetaan kaikissa kotimaan rahtilahetyk-
sissa. Unifaun on internet-pohjainen palvelu, jonka avulla voidaan tulostaa kaikki
yrityksen rahtiasiakirjat. Unifaun toimii sdhkdisena tiedonvalittajana (EDI) yrityk-
sen ja kuljetusliikkeen valilla tehostaen osapuolten yhteisty6ta. Unifaunista saa
myds raportointimalleja ja hakutoiminnot, joiden avulla koko toimitusketjun hal-

linta on lapindkyvampaa ja reaaliaikaisempaa. (Unifaun Online 2013)

Unifaunilla on tarjolla erilaisia ratkaisuja kayttotarpeista riippuen. Kohdeyrityksen
kayttama palvelu on Unifaun ERPConnect, jolloin rahtikirjojen tulostus tapahtuu
ERP-jarjestelmén kautta. Rahtikirjan tulostaminen ERP:ssé synnyttaa sahkdisen
tiedonsiirron Unifauniin. Kohdeyrityksessa on kaytossa Unifaunin kayttajille tyy-
pillinen tarkistusmenetelma, eli tieto siirtyy sahkoisesti Unifauniin, mutta se taytyy
kayda viela manuaalisesti hyvaksymassa ennen asiakirjojen tulostamista. Tama
siitd syysta, etta yhdella asiakkaalla saattaa olla monta eri tilausta, jotka on pa-
kattu kuitenkin samaan lavaan, jolloin kuljetusasiakirjoja ja osoitetarroja ei tarvita
kuin yhdelle lavalle. Manuaalisella kasittelylla Unifaunissa korjataan taman tyyp-

pisia tilanteita.

Kohdeyrityksessa Unifaun-kumppaneita on kolme: Kaukokiito, Schenker ja Posti.
Yrityksen ERP-jarjestelma ja Unifaun ovat linkitetty toisiinsa niin, etta tieto siirtyy
kerayksen kuittausvaiheessa ERPistd Unifauniin, jossa tieto kaydaan viela var-

mentamassa ennen osoitetarrojen ja muiden kuljetusdokumenttien tulostamista.
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4 SAHKOISEN TIEDONSIIRRON KEHITTAMINEN
KOHDEYRITYKSESSA

4.1 Sahkadisen tiedonsiirron lisdaminen

Tutkimuksessa lahdettiin likkeelle asiakaspalvelun teemahaastattelusta. Haas-
tattelun teemaksi valittiin tyotehtavat ja rajattiin tehtavat viela tilaus-toimitusket-

juun. Kysymyksen asetteluna kaytettiin "Mitka viisi asiaa vievat eniten tydaikaa?”

Vastauksista sai helposti poimittua nelja osa-aluetta, jotka ilmenivat jokaisella
haastateltavalla; tilausten syottd, erikoistilausten kasittely, kuljetusjarjestelyt seka
asiakaskommunikointi. Naista kolme ensimmaista sisaltdvat manuaalista tyota,
joista osallistuvalla havainnoinnilla 16ydettiin ne tilaus-toimitusketjun kohdat,
joissa samaa, jo yhdessa jarjestelmassa olemassa olevaa tietoa syodtetaan uu-
delleen manuaalisesti toiseen jarjestelmaan. Naita kohtia olivat tilauksen syotto,

siirtotilaukset ja kuljetusjarjestelyt.

Tieto syotetddn yhteen toiminnanohjausjarjestelméan tytaryrityksessd maail-
malla, eiké se jalostu matkalla, vaan Suomen asiakaspalvelu syottaa saman si-

sallén uudelleen omaan jarjestelmaansa.

Siirtotilauksessa tehddan osasta tuotteita manuaalisesti ostotilaus talon sisélla,
joka kaannetaan siirtotilaukseksi, jotta tavara saadaan siirretyksi tehtaalta toi-

selle.

Samoin kuljetusten jarjestelyissa syotetddn samaa tietoa kahteen otteeseen, en-
sin tilaukselle ja sen jalkeen uudelleen kuljetusyritysten kuljetustenhallintajarjes-

telmiin.
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4.2 Joustavuuden sailyttdminen

Sahkdinen tiedonsiirto toimii parhaiten suoraviivaisissa tilanteissa, joissa eri teki-
jat ovat kutakuinkin vakioita. Tilaus-toimitusketjun joustavuus syntyy kuitenkin

juuri naiden vakiotekijoiden muokkaamisesta, ainakin kohdeyrityksessa.

Asiakaspalvelun teemahaastatteluissa kaytiin [api myos tilauksen kasittelya. Ky-
symyksen paaasetteluna kaytettiin "Miten asiakkaalta saatu tilaus ja jarjestel-
maan syotetty tilaus voivat erota toisistaan, mitd muutoksia tilaukseen voi tulla
kesken tilaus-toimitusprosessin”. Talla kysymyksella haettiin niita tilanteita, joissa
asiakkaan tilaukselle asettamaa tietoa pitad analysoida ja muokata jollakin tapaa,
jotta saadaan aikaan joustava lopputulos. Teemahaastattelussa ja sitd seuran-
neessa osallistuvassa havainnoinnissa kavi ilmi, etta on kolmen tyyppisia tilan-

teita, joissa tilaus-toimitusketjun joustavuus ilmenee paivittain;

- Tilauksen muuttaminen; asiakas saattaa muuttaa tilausta, peruuttaa ti-
lausriveja, lisata uusia tai vaihtaa tilausmaaria jalkikateen. Osa asiakkaista
tekee sen lahettdmalla koko tilauksen uudelleen, mutta merkiten tekstilla
mitk& rivit ovat lisdyksia.

- Saatavuuden jousto: varastossa ei valttamatta ole tilattua maaraa tuo-
tetta. Asiakkaan toiveesta tehddan osatoimituksia, jolloin lahetetdén se
maara, mika on saatavilla ja loput seuraavan tuotantoeran valmistuttua.

- Jéarjestelmén ajantasaisuus: tuotteilla on olemassa omat l&apimenoai-
kansa, minkd mukaisesti tuotannonsuunnittelu toimii joko MPR tai imuoh-
jauksella. Kaytannossa kuitenkin usein asiakaspalvelun ja tuotannon vali-
sella kommunikoinnilla tuodaan tuotannonohjaukseen lisaaspekti, joka
mahdollistaa paremman toimitusajan tuotteille ja jarjestelmaa paivitetaén
sen mukaisesti.

Toki EDI-tilauksiakin pystytdan muokkaamaan manuaalisesti myods jalkikateen,
mutta yllamainitut kolme tilannetta ovat sellaisia, jotka pitaisi ottaa huomioon
haasteina jo EDI-jarjestelmé&a rakennettaessa, jotta EDIsta saadaan paras mah-
dollinen hydty irti.
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4.3 Tilausten kasittely

Yrityksessa on ollut kaytdssa jo osittainen sahkoéinen tiedonsiirto kahden tytaryri-
tyksen kanssa, vaikkakin rivitason tietona, eikéa taydellisena tilausten kasittelyna.
Osallistuvat havainnoinnit paljastivat olemassa olevia kaytannon haasteita nyky-
tilassa, ja mitd toimenpiteitd ne vaativat, jotta séhkdinen tiedonsiirto koko tilauk-
sen osalta olisi mahdollista. Sahkadisia tilauksia kasittelee aktiivisesti talla hetkella
kaksi viennin asiakaspalvelijaa ja havainnot perustuvat heidan seka tutkijan it-
sensd tekemiin havaintoihin nykytilasta ja tilauskasittelyssa vastaantulevista
haasteista. Asiakaspalvelijoiden teemahaastattelussa teemana oli virheeseen

jaava tieto, ja mita manuaalista kasittelya se vaatii.

4.3.1 Nimikkeistdn haasteet

Suurimpana haasteena teemahaastattelussa ja osallistuvassa havainnoinnissa
ilmeni nimikkeisto ja tarkemmin kaksi erilaista nimikkeistbon liittyvd& ongelmaa,;
nimikkeiden vastaavuus ja kaatokoodit. Nimikkeiden vastaavuudella tarkoitetaan
sitd, etta asiakkaan kayttama nimikekoodi ei vastaa yrityksen jarjestelmasta Ioy-
tyvda nimikekoodia. Tama voidaan kiertdd luomalla kullekin asiakkaalle oma
asiakasnumerokohtainen ristiviitenimikkeistd, joka kaantaa asiakkaan tilaamaan
nimikkeen vastaamaan yrityksen tietokannasta I6ytyvaa nimikettd. Tama kuiten-
kin luo yllapito-ongelman; ei ole mielekasta pitda ylla asiakaskohtaisia ristiviite-
tiedostoja, jotka pahimmillaan voivat olla useiden kymmenien tai satojen nimik-
keiden mittaisia, vaan parempi ratkaisu olisikin yhtenaistaa yritysten valinen ni-
mikkeistd. Tata ajatusmallia puoltaa myos se seikka, ettd EDI tilauksiin siirtyvat
asiakkaat ovat omia tytaryrityksia, joten perusteita nimikkeiston erilaisuudelle ei

pitaisi olla, koska kaikki kuuluvat samaan organisaatioon.

Toinen kaikkien asiakaspalvelijoiden teemahaastatteluissa esiin noussut on-
gelma on nk. kaatokoodit, joita kaytetaan asiakkaiden erikoisratkaisuissa. Kay-
tdnndssa tama tarkoittaa sitd, etta nimikkeella ei ole tasmallistd vastaavuutta

myytyyn tuotteeseen, vaan samalla nimikkeella voidaan myyda samantyyppisia
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ratkaisuja, joissa on kuitenkin asiakaskohtaisia eroja. Esim TP700 koodi voi si-
saltdd tyopoydan, jonka runko on 700x1500mm ja tyopdydan, jonka runko on
700x1900mm. Nimikkeistdn hallinnan kannalta tama on kevyempi ratkaisu, kun
jokaisesta, mahdollisesti kertaluontoisesta, tuotteesta ei perusteta uutta nimi-
kettd. Samalla erikoisratkaisun seurattavuus karsii huomattavasti, silla seuratta-
vuutta ei voida toteuttaa toiminnanohjausjarjestelmassa, vaan se toteutetaan eril-
lisilla excel-tiedostoilla, jotka perustuvat asiakkaille tehtyihin tarjouksiin ja niista
syntyneisiin tilauksiin. Kaatokoodien kayttd estdd myos sahkoéisen tiedonsiirron,
silla sen perusoletuksena on, etta kulkeva tieto on sama sekéa lahto- etta vastaan-

ottavassa paassa.

4.3.2 Varastokasittelyn haasteet

Osallistuvassa havainnoinnissa esille nousi EDI-tilausten haaste tavaran myymi-
sesta kahdesta varastosta. Yrityksella on kaksi tehdasta, toinen Turussa ja toinen
Jyvaskylassd ja molemmilla oma varastonsa toiminnanohjausjarjestelmassa.
Haasteeksi muodostuu maarittaa, kummasta varastosta tuotteet myydaan, koska

asiakkaalla ei tata tietoa ole, joten sita ei voida parametroida EDI-sanomaan.

Teemahaastattelussa, joka koostui IT-paallikdsta, asiakaspalvelupaallikdsta ja
hankintajohtajasta, mietittiin tapoja ongelman ratkaisemiseksi. Teemana oli "Mi-
ten saapuvan tilauksen lahtovarasto maaritellaan talla hetkella?” ja "Miten jarjes-
telma hakee varastotiedon nimikkeelle?”. Helpoin vaihtoehto olisi yhteinen va-
rasto, jota molemmat tehtaat tdydentaisivat ja lahetykset lahtisivat eteenpain asi-
akkaalle yhteisesta varastosta, mutta tdméa vaihtoehto on talla hetkella poissul-
jettu. Kehitysryhma mietti siis vaihtoehtoisia tapoja seka niiden hyvia ja huonoja

puolia. Varteenotettavia vaihtoehtoja I0ytyi kolme.

Talla hetkella tilausten kasittelyvaiheessa on kaksi tapaa; asiakaspalvelija katsoo
kummasta tehtaasta on enemman tavaraa tilauksella ja laittaa tilauksen sen teh-
taan varastoon, tekee siirtotilaukset toisen tehtaan tavaroista ja lahettaa koko ti-

lauksen yhtena lahetyksena asiakkaalle, kun molemmat tavarat on kerétty yhteen
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paikkaan lahetysvalmiiksi. Toinen vaihtoehto on tilauksen jakaminen nimikekoh-
taisesti eri varastoille. Talldin molempien tehtaiden varastoon muodostuu omat
kerayslistansa, jonka mukaan keraillaén, ja ne lahetetaan asiakkaalle erillisina
lahetyksind. Tama ei ole aina kustannustehokkain vaihtoehto, mutta se tuo taas
lisdarvoa toimitusajan kannalta, kun valtetdan sisaisen siirron vaatima aika, joka

voi pahimmillaan viivastyttaa lahtoa viikolla eteenpain.

Ensimmainen vaihtoehto voisi toimia samalla tavoin, eli tarkistaa rivikohtaisesti
nimiketiedoista valmistavan varaston ja kayttaa sita maarittavana tekijana lahe-
tysvarastolle, jolloin tilaus jakautuu kahtia kahdelle eri varastolle, josta ne lahtevat
samana paivana samalle vastaanottajalle. Tasta puuttuu kuitenkin asiakaspalve-
lijan kayttdma arvionti siit, onko se kustannustehokasta vai ei ja tuoko se lisdar-
voa kuljetusajan muodossa asiakkaalle vaiko ei. Toimintatapa ilman jarjestelman
ulkopuolista tuovan lisdarvon arviointiin kaytettavaa tietoa on tehokkuudeltaan

huonompi.

Toinen vaihtoehto on, ettéa EDI-tilaus lukee ensimmaisen rivin nimikkeen valmis-
tusvaraston ja kayttaa sita koko tilauksella. Talloin tilaus saadaan samalle varas-
tolle, mutta se ei valttamatta ole kustannustehokkuudeltaan oikea varasto. Jos
asiakkaalla on yksi tuote varastosta 01 ja loput varastosta 50 ja tamé 01 varaston
tuote sattuu olemaan ensimmaisend, on 50 varaston tuotteiden siirtaminen va-
rastoon 50 kustannustehokkuuden kannalta huonompi vaihtoehto. Optimaalisen
tehokkuuden saamiseksi tilauksen syottajalla pitaisi olla sama tieto ja kasitys
tuotteiden valmistavista tehtaista kuin asiakaspalvelulla, ja heidén tulisi osata ot-
taa se huomioon tilausta tehdessaan. Tytaryritysten kohdalla se on viela teori-
assa mahdollista, mutta ulkopuolisten asiakkaiden osalta valmistavalla tehtaalla
ei pitaisi olla mitddn merkitysta tilaustenkasittelyn kannalta.

Kolmantena vaihtoehtona on maarittdd ja sopia asiakaskohtaisesti ensisijainen
varasto, jota asiakas kayttaa tilauksillaan. Talléin tilaukset tehdaan sovittuun va-
rastoon aina, tilauksen sisallosta riippumatta ja toisessa varastossa valmistetta-
vien tuotteiden siirto tapahtuu tehtaiden valisten sisaisten siirtojen kautta. TAama
toimii asiakkaiden kanssa, joilla ostovolyymit painottuvat selkeasti jommankum-

man tehtaan tuotteisiin, eika tasaisesti molempiin.
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4.3.3 Saatavuuden haasteet

Paras mahdollinen toimitusaika perustuu tuotannonohjauksen toimivuuteen seka
jarjestelman ajantasaisuuteen. Tilausta syotettdessa jarjestelman pitaisi ehdot-
taa parasta mahdollista toimitusaikaa tilanteessa, jossa tuotetta ei ole tarpeeksi

varastossa.

Osalle nimikkeista on maaritelty tuotannon ja myynnin l&pimenoajat. Tuotannon
lApimenoaika kertoo ajan, jonka tuotanto tarvitsee tuotteen valmistamiseen.
Myynnin [apimenoaika on tuotannon l&apimenoaika +x paivaa, jolloin siihen on
laskettu itse tuotteen tuottamiseen menevan ajan lisédksi mahdollisen suunnitte-

lun, pakkauksen ja kerdilyn viema aika.

Siirtotilauksiin liittyvassa kehitysryhméssa pidetyssa teemahaastattelussa tee-
mana oli siirtotilausten kasittely ja niiden haasteet talla hetkella. Yksi esille nou-
sevista aiheista oli lapimenoaika. Osallistuvaan havainnointiin ja teemahaastat-
teluun perustuen esiin nousi kolme kaytdnnén ongelmaa jarjestelméan ehdotta-

man saatavuuden suhteen;

- asiakas haluaa tuotteen maariteltya lapimenoaikaa nopeammin
- lapimenoaikaa ei ole méaritelty
- lapimenoaika ei pida paikkaansa

Ensimmainen ongelmista on asiakaspalvelun teemahaastattelujen tuoman tie-
don mukaan aina neuvottelukysymys tuotannon kanssa sen hetkisen kapasitee-
tin huomioon ottaen. Tamé& on my6s kaytannon joustavuutta, joka luo lisdarvoa
asiakkaalle, joten sen eliminoiminen sahkoisen tiedonsiirron mahdollistamiseksi
ei ole mielekasta. Samaan tulokseen tultiin siirtotilausten kehitysrynman teema-
haastattelussa, jossa keskusteltiin toimitusvarmuudesta ja lapimenoaikojen paik-

kansapitavyydesta.

Osallistuvien havaintojen perusteella lapimenoaikojen tdydentaminen, tarkistami-
nen ja muuttaminen vastaamaan paremmin todellista lapimenoaikaa ovat asioita,

jotka paitsi tukevat s&hkoisen tiedonsiirron optimaalista toimivuutta, palvelevat
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myds tuotantoa paremmin. Nama havainnot saivat tukea myos kehitysryhmasta,
jossa kaytiin lapi lapimenoaikojen paikkansapitavyytta ja niiden suhdetta toimi-

tusvarmuuteen.

4.4 Siirtotilausten kasittely

Siirtotilausten kasittelyssa on talla hetkella kaytdossa kaksi eri mallia; asiakasti-
laus- ja hankintal&ht6inen malli. Molemmissa tavoissa automaation lisddminen

on mahdollista ja tyomaaran kannalta jopa suotavaa.

Seuraavat kehitysmallit on luotu kehitysryhmassa IT-paallikon, asiakaspalvelu-
paallikon ja hankintajohtajan toimesta. Kehitysryhmén kokoonpano muodostui
olemassa olevaan kaytantoon perustuen. Nykykaytadnnodssa seka asiakaspalvelu
ettd hankinta tekee sisaisia siirtoja, joten kummankin osaston paallikét ovat kehi-
tysryhméassa mukana ja IT-paallikké varmistamassa mallin toimivuuden jarjestel-
man kannalta. Kehitysmallit perustuvat teemahaastatteluin ja osallistuvin havain-
noin keréttyyn tietoon nykyisen toimintamallin toimivuudesta ja haasteista seka

ERP-jarjestelméasta kerattyyn aineistoon siirtotilausten maarasta ja sisallosta.

4.4.1 Asiakaspalvelulahtdinen mallin kehityssuunnitelma

Asiakaslahtoisessa mallissa siirtotilaus syntyy myyntitilauksen kirjaamisen yhtey-
dessa. Kun jarjestelmaan syotetaan nimike, jota ei I16ydy myytavasta varastosta,
synnyttdd myyntitilaus automaattisesti ostotilauksen ja/tai siirtotilauksen toiselle
tehtaalle. Siirtotilauksella oleva tilausohjautuva tuote synnyttaa automaattisesti
alustavan valmistustilauksen tuotantoon, jonka tuotanto avaa aloittaessaan val-

mistuksen.
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VARASTO VARASTO
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Kerdyslistojen
tulostus, Kerayslistat, [Ghettest
kerdily, kuittaus vilttaus 356123

Tuotanto

Kerdyslista, 18hste

|

| Lasku |

Kuvio 8. Asiakastilauksen perusteella tehty siirtotilausprosessi.

Osallistuva havainnointi osoitti asiakaslahtéisen mallin vahvuuksien olevan tie-
donkulussa. Myyntitilausten tiedot, kuten myyntitilausnumero ja tilausasiakkaan
nimi siirtyvat myyntitilaukselta siirtotilaukselle. Lahettamo saa siirtotilauskohtaiset
kerayslistat, jolloin he voivat suunnitella ja pakata lahetyksen huolellisesti jo jat-
kolahetysta varten. Asiakaspalvelija saa tiedon l&htevasta siirtokuljetuksesta ja
sen koosta, jolloin han voi ottaa sen huomioon jatkokuljetuksen kuljetusjarjeste-
lyja tehdessééan, mikali aikataulu on tiukka ja siirtolahetys saapuu jatkolahetys-
paivana. Siirtolahetyksen vastaanottava lahettdamé puolestaan vastaanottaa la-
hetyksen, joka voidaan siirtdé suoraan jatkokuljetukselle sellaisenaan tai tarvitta-

essa purkaa lavaoptimointia varten.

Kehitysryhméan teemahaastattelu sisaisten siirtojen toimivuudesta paljasti mallin
heikkouksien olevan hajauttamisessa. Asiakaspalvelijoita on 10, jolloin jokainen

huolehtii omista asiakastilaussiirroistaan. Tama tarkoittaa sita, etta tuotanto saa
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tilauksesta valmistettavien tuotteiden kohdalla jokaisesta tilauksesta oman tyoti-
lauksensa yhdesta kappaleesta ylospain sen sijaan, etta tuottaisi kerralla yhden
kappalemaaraltaédn isomman tilauksen. Lahettava lahettdmd suorittaa useiden
siirtotilausten kerayslistojen keruun ja kuittauksen sen sijaan, etta heilla olisi yksi
lista ja yksi kuittaus. Siirtolahetysten optimaalinen koko ei toteudu, koska asia-
kastilaukset pakataan lavoille jos mahdollista, vaikka lavat olisivatkin matalampia

kuin mita tilauksia yhdistelevilla lavoilla saataisiin aikaiseksi.

4.4.2 Tarvehankinta malli

Hankintalahtdisessa malli perustuu tarvehankintaan, jolloin tuotteen syottaminen
myyntitilaukselle aiheuttaa hankintatarpeen hankintaosastolle, mikali myyntiva-
rastossa ei ole (tarpeeksi) kyseista tuotetta. Hankintaosasto tekee kollektiivisen
sisdisen siirtotilauksen niista tuotteista, jotka ovat nousseet tarvehankintalistalle
kayttaen valmistuksen erékokoja. Siirtotilauksen syntyminen luo automaattisesti
alustavan valmistustilauksen tuotantoon, jonka tuotanto avaa aloittaessaan val-

mistuksen.
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Kuvio 9. Imuohjauksen perusteella tehtava siirtotilausprosessi.

Siirtotilausten kehitysryhman teemahaastattelu paljasti tarvehankintamallin vah-
vuuden olevan keskitetyssa kasittelyssa. Tarvehankintaa voi hoitaa yksi ostaja,
joka siirtaa tuotteita valmistuseran verran kerrallaan, jolloin tuotannon tydvaiheet
vahenevat erillisista tuotantotdista yhteen tuotantotydhon. Vastaavasti lahettavan
l&hettdmon kerayslistoja on vain yksi, ja he voivat optimoida lahetyksen koon l&-

hetettavan tavaran mukaisesti, eika lopullisen vastaanottajan mukaisesti.

Osallistuva havainnointi puolestaan paljasti ongelman muodostuvan siirtotilauk-
sen vastaanottavaan lahettdmoon. Lahettdmd saa yhden siirtotilauksen, jonka
purkaa, uudelleen sijoittaa ja uudelleen pakkaavat jatkokuljetusta varten. Tama

tuo ylimaaraisen tybvaiheen vastaanottavalle lahettamdlle. Toinen ongelma on
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jatkolahetyksen koon maarittaminen. Kokonaislahetyskoon saaminen edellyttaa,
ettd lahettamd on purkanut ja uudelleenpakannut siirtolahetykset, mika tarkoittaa
sitd, etta tavaroiden tulisi olla perilla jatkolahetyksen hoitavalla tehtaalla kaksi-
kolme paivaa ennen lahtopaivaa, jotta kokonaiskoko on selvilla tarpeeksi ajoissa

jatkobuukkausta varten. Tama vie osan joustavuudesta.

4.5 Kuljetustilausten kasittely

Kuljetustilausten kasittelyn kehitysehdotukset perustuvat teemahaastatteluihin ja

osallistuvaan havainnointiin asiakaspalvelussa, lahettamodssa ja varastossa.
Kuljetusten hallintaan liittyvan teemahaastattelun keskeiset kysymykset olivat

- miten kuljetusjarjestely hoidetaan talla hetkella?
- mita tietoa sybtetaan manuaalisesti?
- mitd manuaalisia korjauksia sdhkdisena siirtyneeseen tietoon tehdaan,

ennen kuin se lahtee lopullisesti eteenpain?

Teemahaastattelun osanottajat olivat IT-paallikkd, Unifaunin edustaja, varaston

ja asiakaspalvelun henkiltt seka asiakaspalvelupaallikkd.

ERP:ista Unifauniin siirtyva tieto ei ole viela talla hetkella loppuun asti jalostettua.
Teemahaastattelussa tuli ilmi, ettéd nykymallissa lahettdmon tyéntekija joutuu ma-
nuaalisesti sydttamaan Unifauniin vield tiedon siita, onko kyseessa rivi- vai lahe-
tyskohtainen paino ja mista l&hetys koostuu, kolleista vai lavoista. TA&méa johtuu
siita, etta yrityksen ERP:issé ei ole kaytossa lahetyksen koontilistausta, joka maa-
rittaisi ovatko kollit irtonaisia vai lavoitettuja, joten Unifaun on maaritelty hake-
maan vain kokonaispaino ja kokonaistilavuustiedot lahetykselta ja kollitiedot tay-

dennetaan kasin.

Teemahaastattelussa nousi esille, ettéd taman saman koontilistauksen puuttumi-
nen on haasteena vientilhetysten lisdéamisessa Unifaun-kasittelyyn. Monille

vientiasiakkaille lahtee useampia tilauksia samalla kuljetuksella, joten tilauskoh-
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tainen kuljetustenjarjestely ei huomioi kokonaisuutta, silla useat eri tilaukset voi-
vat olla pakattuina samaan kolliin. Tilausten yhdistdminen yhdeksi lahetykseksi
taytyy tehda siis joko kasin Unifaunissa, muokkaamalla yhden tilauksen kollitiedot
vastaamaan koko lahetysté ja poistamalla muut tilaukset Unifaun-jarjestelmasta.
Osallistuvassa havainnoinnissa kavi ilmi, etta tata toimintatapaa kaytetaan talla
hetkella niissa kotimaan kuljetuksissa, joissa samalla asiakkaalle l1&htee useampi

tilaus samanaikaisesti, mutta ndma ovat satunnaisia tapauksia.

Teemahaastattelussa nousi esiin vaihtoehtoinen tapa, jossa eri tilaukset yhdiste-
taan yhdeksi lahetykseksi jo ERP-jarjestelmésséa, ennen kuin tieto siirtyy Uni-
fauniin. Taméan lahetyksen koontivaiheen taytyisi kasittaa kollitietojen, kuten la-
vojen ja/tai lavametrien maarityksen, seka bruttopainon ja bruttotilavuuden maa-

rityksen lahetykselle.

Seka kehitysryhmassa etta osallistuvassa havainnoinnissa nousi esille, etta tama
toimintatapa helpottaa niisséa tapauksissa, jolloin useita tilauksia taytyy yhdistella
yhdeksi kuljetukseksi. Toisaalta, jos ERP-Unifaun-linkki sidotaan tahan tapahtu-
maan, tarkoittaa se sitd, etta myos yhden tilauksen lahetykset pitéisi kierrattaa
tata kautta. Nyt Unifaunissa tehtavd manuaalinen kollimaéaritys tapahtuisikin siis
jo ERP-jarjestelmassa. Tama olisi seurattavuuden kannalta positiivinen asia, silla
jo ERP-jarjestelmasta loytaa tallennettuna lahetyksen tiedot, sen sijaan etta tieto

haetaan Unifaun-jarjestelméasta erikseen.

Asiakaspalvelun teemahaastattelussa ilmeni, etta kaytanndssa usein vasta lahe-
tyksen valmistuttua paatetaan kuljetusliike ja kaytettava palvelu. Syyna tahan voi
olla toimitusehto (DAP) jolloin |&hettaja maksaa rahdin ja on siten oikeutettu paat-
tamaan kuljetusmuodon ja tehda hintavertailua eri palveluiden kesken. Toisaalta
my0s asiakas voi FCA-toimitusehdossa toivoa hintavertailua ja paatya lahettgjan
samaan rahtitarjoukseen, jolloin rahdin summa lisatdan laskulle, mutta ehto on

kuljetusliikkeen ndkdkulmasta FCA.
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Useat lahetykset ovat pienia ja lahtevat eteenpain kuriirilla, jolloin asiakaspalvelu
tekee vertailua eri palvelujen kesken ja valitsee joko hinnaltaan tai aikataulutuk-
seltaan sopivimman palvelun. Naiden palvelujen valinta on mahdollista myds Uni-

faunissa, mutta se edellyttad, etta kayttaja osaa valita oikean palvelun.

Osallistuvan havainnoinnin perusteella jarjestelman kaytén nakékulmasta tehok-
kain toimintatapa olisi se, ettd lopullinen toimitustieto kaytettavastd maksueh-
dosta ja kuljetusliikkeesta seka kuljetuspalvelusta olisi selvilla jo kerayksen kuit-
taamisen yhteydessa. Kaytannossa taman voisi hoitaa kahdella tapaa; maaritta-
malla rajat lahetyskoon ja —muodon vélille tai kuittaamalla kerays vasta lahetys-

tiedon varmistuttua.

Rajojen maarittdminen toimisi paasaantoisesti hyvin, silla osallistuvan havainnoin
perusteella useimmiten kuljetustavat ovat vakiintuneita saanndllisesti toistuvilla
asiakkailla ja asiakaspalvelun teemahaastattelussa ilmeni, etta hintavertailua teh-
daan lahinna silloin, kun lahetyksella on kiire tai se toimitetaan suoraan loppuasi-

akkaalle johonkin toiseen maaranpaamaahan kuin missa asiakas itse on.

4.6 Yhteenveto kehityssuunnitelmasta

Kohdeyrityksessé on tarve vahentdd manuaalista tyota, mutta samalla sailyttaa
joustavuus ja reagointinopeus asiakkaan nakokulmasta katsottuna. Sahkoéinen
tiedonsiirto vaatii tasmallista tietoa, joka on samaa seka lahettavassa etta vas-

taanottavassa paassa, silla muuten tieto ei siirry jarjestelmien valilla.

Kohdeyrityksessa lahestymistapa sahkoiseen tiedonsiirtoon tulisi olla mahdolli-
simman kattava, eli siirretddn kaikki mahdollinen tieto ja jatkojalostetaan sita tar-
vittaessa manuaalisesti esim. osatoimitusten luomiseksi. Yritys ei halua luopua
joustosta, mutta ei myoskaan tehdd samoja asioita useaan kertaan ja manuaali-
nen tiedonmuuttaminen voisi olla keventéava ratkaisu, silla kaikkia riveja ei suin-

kaan tarvitse manuaalisesti muuttaa.
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Nimikkeet ovat selke& haaste talla hetkella, mutta yritys voisi keskittyd ensim-
maiseksi toiminnallisiin tuotteisiin, jotka edustavat enemmistoa yrityksen myyn-
nista. Asiakasraataloityjen tuotteiden osuus on kuitenkin tilaustenkasittelyn kan-
nalta merkittava, joten sitakin tulisi kehittdd, mutta asiakasraataloidyt tuotteet it-

sessaan eivat ole este sahkoisen tiedonsiirron kayttoonotolle.

Siirtotilauksissa jarjestelmaa pystytadn hyddyntdméaan nykyista tehokkaammin
usean tyovaiheen automatisoimiseksi, kun keskitytddn ajattelemaan toimintoa
koko toimitusketjun laajuudelta, eik& ainoastaan tilauskasittelyn nakoékulmasta.
Tiedon taytyy siirtyd automaattisesti myds ERP-jarjestelman eri moduulien valilla,

eika ainoastaan myyntitoiminnoissa.

Kuljetusjarjestelyiden osalta kyse ei ole niinkdan jarjestelméateknisista asioista,
vaan tyon prosessikulusta ja kuka tyovaiheen suorittaa. Toki itse prosessissa on
mahdollista lis&ata tiedon siirtoa sahkdisesti, eli ilman manuaalista tarkistusvai-
hetta, mutta sekin osaltaan poistaisi joustavuutta, jota kohdeyrityksessa ei haluta

vahentaa.

4.7 Tyon luotettavuus

"Validiteetilla ymmarretadn sita, missa maarin tietty vaite, tulkinta tai tulos ilmai-
sevat kohdetta, johon niiden on tarkoitus viitata”. (Koskinen ym. 2003, 253) Vali-
diteetti voidaan jakaa sisdiseen ja ulkoiseen validiteettiin. Sisaisella validiteetilla
ymmarretaan tulkinnan sisaista loogisuutta ja ristiriidattomuutta, ulkoisella validi-
teetilla puolestaan sitd, yleistyykd tulkinta myds muihinkin tapauksiin kuin tutkit-

tavana olleeseen tapaukseen. (Koskinen ym 2003, 254).

Tyon sisainen validiteetti on kvalitatiivisen tutkimuksen kannalta kattava, silla
tietoa on keratty niiltd henkil6ilta, jotka tekevat operatiivista ty6ta paivittain tutki-
muksen kohteena olevien ongelmien parissa. Tarkastelun kohteena olevat tutki-
musongelmat ovat my6s usein ja monissa eri tilanteissa esiintyvia ja siten tyypil-
lisia tilanteita. My06s tarkastelujakso on pitka, jolloin epéatyypillisen tilanteen jat-

kuminen tekisi siita jo vakiintuneen ongelman tai tavan.
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Ulkoisen validiteetin osalta todetaan, etta tulkinnat tilausten ja kuljetusten kasit-
telyn kohdalla ovat yleistettavissa muihinkin kuin tassa tyossa tutkittuun tapauk-
seen. Tilausten kasittelya suoritetaan edelleen manuaalisesti jarjestelméaéan
syottamalla, silla EDI ei ole viela vakiintunut kaytanto alalla. Séahkdiseen tiedon-
siirtoon liittyvat haasteet, kuten nimikkeiston yhdenmukaisuus, voivat olla haas-
teita myods muissa tapauksissa kuin kohdeyrityksessa. Joustavuus ja nopeampi
reagointi ovat lisdarvoa tuottavia palveluja, joita myds muut yritykset tarjoavat.
Siirtotilausten osalta ulkoinen validiteetti eli yleistettavyys muihin tapauksiin on
kyseenalainen, silla sita ei hoideta tehokkaimmalla mahdollisella keinolla, joka

olisi yhteinen varastointi.

Koskisen ym. mukaan ’reliabiliteetilla tarkoitetaan sitd konsistenssin astetta,
jolla jotkin tapaukset sijoitetaan samaan luokkaan eri havainnoitsijoiden toi-
mesta eri aikoina”. Reliabiliteetti kasittda nelja eri asiaa; kongruenssin, instru-
mentin tarkkuuden, instrumentin objektiivisuuden seka ilmion jatkuvuuden (Kos-
kinen ym. 2005, 255).

Kongruenssilla mitataan yhdenmukaisuutta ja tassa ty6ssa on kaytetty eri me-
netelmi& (tilastoja, haastatteluja, osallistuvaa havainnointia) havainnointiin. Inst-
rumentin tarkkuus ja objektiivisuus ovat luotettavia, silla samaa kohdetta on ha-
vainnoitu usean samaa tyota tekevan asiakaspalvelijan toimesta seka muiden
osastojen operatiivisen tyon tekijoiden toimesta, joilla on kasitys havainnoita-
vasta kohteesta.

[lmion jatkuvuus on reliabiliteetin kannalta uskottava, silla tarkastelujakso on ol-

lut 10 kuukautta, joten havaintoja on tehty eri aikoina eri henkildiden toimesta.
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5 YHTEENVETO

Saman asian tekeminen kahteen kertaan ei ole tehokasta eika mielekésta. Koh-
deyrityksessa kehitys tapahtuu selkeésti toiminnallisilla integraatiomekanismeilla
ja paéaosin tuotantoyksikkotasolla eika niinkaan rakenteellisena saatikka strategi-

sena suunnitteluna lilkketoiminta- tai yritystasolla.

Sanoilla automaatio ja automaattisuus on kovin negatiivinen mielikuva etenkin
silloin, kun se liitetddn henkilon omaan tyohon. Pelko ty6tehtavien vahenemi-
sesta ja sita kautta tyopaikan vaarantumisesta on paaasiallinen syy negatiiviseen
suhtautumiseen. Toisaalta jatkuva, asteittainen kehitys prosessinparantamisen
nakokulmasta otetaan paremmin vastaan, kun sen kaytannon vaikutus on hel-

pommin ymmarrettavissa.

Toiminnallisten integraatiomekanismien kehittelyn ongelmana on se, etta ne vas-
taavat usein tiettyyn osaan prosessia, jossa muutostarve nahdaan, mutta sita ei
valttamatta osata kehittaa eteenpain koko toimitusketjua hyodyttavaksi toimin-
noksi. Hyvana esimerkkina on kohdeyrityksessa kaytossa oleva sahkoinen tie-
donsiirto tytaryritysten ja kohdeyrityksen valilla. Tieto siirtyy ERP-jarjestelmien
myyntitoimintojen valilla, mutta jatkojalostus ERP:in eri moduulien valilla on ja-
tetty taysin huomiotta ja hoidetaan edelleen manuaalisesti. Samoin siirtotilausten
kasittelyssa on luotu automatisointia ostotilauksen siirtamisesta siirtotilaukseksi,
mutta ei kytkdsta jo myyntitilauksen ja oston valille. Tama on ymmarrettavaa, silla
helpoimmat, ja halvimmat, ratkaisut on yleensa toteutettavissa moduulin siséi-

sesti, mutta mita pidemmalle jarjestelmaa kehitetaan, sita kallimmaksi se tulee.

Tasta syysta strateginen suunnittelu on tarkeé integraatiomekanismi, jota ei tulisi
jattéa huomiotta. Strategisessa suunnittelussa tulisi ottaa huomioon mita halu-
taan kehittda ja jalkauttaa se sitten yritystason, liikketoimintatason ja tuotantoyk-
sikk6tason mekanismeiksi, jotta kehitys saadaan kulkemaan lapi koko tilaus-toi-
mitusketjun vahintdan yrityksen siséisten toimintojen osalta. Samalla saadaan
kokonaisndkemys jarjestelman kehitystarpeista, sekéa kehitettdvien kohteiden

kayttdlaajuudesta.
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Kuten elektronisen liiketoiminnan kehityskaaviossa kuvattiin, on yrityksen kehi-
tettava ensin omaa toimintaansa sisaisesti, ennen kuin se voi laajentaa yhteis-
tyota ulkopuolisten kumppaneiden kanssa ja integroida tarjontaketjuaan. Tasta
syysta kohdeyrityksen ajatus aloittaa sahkoinen tiedonsiirto tytaryritysten kanssa

on hyva idea.

Digitalisaation haasteina mainittiin kustomoitujen ratkaisujen massan lisaantymi-
nen, ja sita kautta tietojen hallinta. Kohdeyrityksenkin on pystyttava hallitsemaan
kustomoituihin tuotteisiin liittyva tietomaara seka yhteensopivuusongelmat van-
hojen jarjestelmien sekd omien maaorganisaatioidensa tietojarjestelmien

kanssa.

Toinen tulevaisuuden haasteista on toimitusketjun kokonaishallinta, jotta toimin-
not pystytdan optimoimaan ja hallitsemaan koko toimitusketjun laajuudelta. No-
peuden ja reagointikyvyn kiihtyessd modulaaristen kokoonpanojen toteutus l&-

hempanéa asiakasta voi olla entista tarkeampi kilpailutekija.
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Liite

Liite 1. Saapuneiden tilausten ja tilausrivien maara

TILAUSTIETO
Kaikki
Kaikki Kotimaan vienti-  Vienti- Tyttarien
tilaukset tilaukset tilaukset tilauksia tilaus Kotimaa Vienti Tyttaret
Tamimi 1777 946 831 347 434 53,2% 15,5 % 27.2%
Helmi 1605 910 695 291 404 56,7 % 18,1 % 25,2%
Maalis 1861 1060 801 324 ajy7 57,0 % 17.4% 25,6 %
Huhti 1695 968 127 295 432 57,1% 17.4% 25,5%
Touko 1743 929 814 354 460 53,3 % 20,3 % 26,4 %
Kesa 1763 845 918 412 506 47,9 % 23,.4% 28,7 %
Heind 1338 589 749 346 403 44,0 % 25,9 % 30,1 %
Elo 1535 822 713 338 375 53,6 % 22,0% 24.4%
Syys 1802 939 863 373 450 52,1% 20,7 % 27.2%
YHTEEMSA 15119 8008 7111 3080 4031 52,8% 20,5 % 26,7 %
RIVITIETO
Kaikki Kotimaan Kaikki Vienti-  Tyttarien
rivit rivit vientirivi rivit rivit Kotimaa Vienti Tyttaret
Tammi 16375 7809 8566 2872 5694 47,7 % 17.5% 34,8 %
Helmi 12991 6214 6177 2372 3805 52,5% 18,3 % 29,3 %
Maalis 14832 8183 6649 2415 4234 55,2 % 16,3 % 28,5%
Huhti 14320 8051 6269 2636 3633 56,2 % 18,4% 254 %
Touko 12729 6827 5902 2102 3800 53,6 % 16,5 % 29,9 %
Kes3 13218 7039 6179 1781 4398 53,3 % 13,5% 33,3 %
Heina 10789 4246 5943 1778 4165 44,9 % 16,5 % 38,6 %
Elo 11545 5742 5803 2250 3513 49,7 % 15,8 % 30,4 %
Syys 13101 7422 5679 1898 3781 56,7 % 14,5% 28,9 %
YHTEENSA 119900 62733 57167 20144 37023 52,2% 16,8 % 31,0%
Rive]a Rive]a Rive]d per
per per tilaus
Riveji kotimaa vienti- tytar-
per tilaus tilaus tilaus tilauksilla
Tammi 9,2 8,3 8,3 11,8
Helmi 8.1 7.5 8,2 9.4
Maalis 8,0 T 7.5 8,9
Huhti 8,4 8,3 8,9 8,4
Touko 7.3 7.3 5,9 8,3
Kes3 75 8.3 4,3 8,7
Heind 8.1 8.2 3.1 10,3
Elo 7o 70 6,8 9,4
Syys 7.3 7.9 5,1 7.7
YHTEEMNSA 7.9 7.8 6,7 9,2

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jenni Naskali



Liite

Liite 2. Teemahaastattelu: asiakaspalvelu

Ajankohdat: 16.4., 17.4., 21.4, 22.4
Teemat;
Tyo6tehtavat

- mita ty6tehtavia sinulla on
- nimea 5 eniten aikaa vievaa tyotehtavaa

Tilausten kasittely

- mita eroa asiakkaan tilauksella ja jarjestelmassa olevalla tilauksella voi

olla?
- miten/ mista syista tilausta voidaan muuttaa kesken tilaus-toimitusproses-

sin?

E-tilaukset

- mistéa syysta tilaus voi jaada virheeseen?

- mit& tietoja tilaukselta voidaan kasin korjata?
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Liite

Liite 3. Teemahaastattelu: siirtotilaukset

Ajankohdat; 21.4, 27.4, 19.5

Osallistujat: IT-paallikkd, hankintapaallikkod, asiakaspalvelupaallikko
Teemat;

Siirtotilaukset

- miten kasitellaan nyt?
- mita tybvaiheita voidaan karsia pois?

- miten jarjestelma tukee automatisointia tyévaiheissa?

Varastokasittely

- miten tilaus jaetaan eri varastoilla nyt?
- misté jarjestelma voi lukea varastotiedon?

- mita vaihtoehtoisia tapoja voi olla?
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Liite

Liite 4. Teemahaastattelu: kuljetusjarjestelyt

Ajankohta: 8.5.

Osallistujat: asiakaspalvelu (8 hl6a), lahettdmo (2 hlda), Unifaunin edustaja, IT-

paallikko
Teemat:

- miten kuljetusjarjestelyt hoidetaan talla hetkella?
- mita tietoja syotetddn manuaalisesti?

- mita sahkoisesti siirtyvaa tietoa korjataan manuaalisesti kasin?
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