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RF- ja valokuitutekniikan asiantuntija Orbis Oy.dfytavoitteena oli tutkia ti-
laus-toimitusketjua sekad toimitusvarmuutta, jotetjlksta saataisiin tehok-
kaampi ja tuottavampi.

Nykytilanne kartoitettiin haastattelemalla yritykskenkilokuntaa eri vaiheis-
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meni opinnadytetyonkirjoittajan tydskennellessa yksessa. Teoriatietoa
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ABSTRACT

This thesis was commissioned by Orbis Oy, whicinixpert in machine vi-
sion, measuring devices, RF- and modern fiber efgichnology. The aim of
this thesis was to examine the demand-supply abfa@rbis Oy with a view
of making it more effective and more productive.
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supply chain which caused slow-downs and delaysedimain development
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routine work so that all the working time could dtéized. Secondly came up

sharing forecast information without overloadingha#s. The solution was to

add forecasts into the Intranet so that anyone mdeds forecasts can see
them. The third and maybe the largest problem wagt more accurate fore-

casts with a goal of making binding forecasts, raftdich the managers
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Tilaus-toimitusketjun kehittaminen

1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon toimeksiantaja on Orbis Oyajok johtava RF-, valo-
kuitu- sekd konenakotoimittaja ja valmistaja Sucsaed yon tavoitteena on
kehittda Viron kokoonpanon tilaus-toimitusketjubdkkaammaksi ja toimi-
vammaksi. Tarkoituksena ei ole puuttua kaikkiinngimpiin kehityskohtiin,

vaan loytaa suurin ja tarkein yksittainen kohtdlajon huomattava vaikutus
tilaus-toimitusketjun toimintaan.

Tutkimuksissa selvisi, ettd Orbis Oy:n tilaus-tdusketju toimii talla hetkella
hyvin eika se tarvitse suuria muutoksia. Tassa rajpjitetydssa pyritdankin
selvittamaan kehittamista tarvitsevia pullonkauloja

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on kehittaa staimitusketjun toimi-
tusvarmuutta. Tavoitteena on myds helpottaa tydjiidien kuormitusta ja
tehd& tilaus-toimitusketjusta tehokkaampi seka iicampi. Tavoitteena on
myo6s vahentdd kustannuksia tehostamalla toimintaa.

Opinnaytetydssa kaydaan ensimmaiseksi lapi teaoamka koostuu johdan-
nosta seké teoriasta. Empiirisessa osiossa sel@&@muitkimusta, jossa haas-
tateltiin ja tutkittiin Orbis Oy:n tilaus-toimitugitjua seka sen toimintaa. Kehi-
tysehdotukset syntyvat tutkimustulosten seka padeel kautta. Opinnaytetyo
paattyy johtopéétoksiin ja yhteenvetoon, jossadtaan lyhyesti koko opin-

Tybssa keskitytaan Orbis Oy:n tilaus-toimitusketjwalokuidun osalta. Or-
bis Oy:ssé tapahtuneen jakautumisen johdosta tjseaaytetyossa ei kasi-
tella Orbis Systems Oy:n tilaus-toimitusketjun toitaa. Tydssa on l&hdetty
kehittam&an niitd kohtia, jotka aiheuttavat pullankilmiota tilaus-
toimitusketjussa. Opinnadytetyd on rajattu keskitfigm ainoastaan kolmeen
suurimpaan kehityskohtaan, tasta johtuen on mabktioiehda Orbis Oy:n ti-
laus-toimitusketjun kehittAmisesta lisaa tutkimaksi

Kehitysehdotuksia ei ehdita toteuttamaan ennenndtetyon valmistumista,
mutta ne kasitellaén ja mahdollisesti otetaan k#gitin. Osa kehitysehdotuk-
sista voi kaivata lisgjalostusta.

Opinnaytety6 on luottamuksellinen kaikilta osinthkdiliittyvat Orbis Oy:n ti-
laus-toimitusketjuun. Yrityksella ja tyontekijl@n omat versiot tasta opin-
naytetyosta.
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2 ORBIS OY

Tassa luvussa kasitellaédn Orbis Oy:ta yleisestékidknasta seka Orbis Oy:n
tuotteita ja tietojarjestelmia. Orbis Oy on omieangjensa mukaan “paras
toimija alallamme niill& sovelluksilla ja fokusalila, jotka olemme valinneet

itsellemme.” (Lahtokohtana asiakkaamme menestynine:)

2.1 Yritysesittely

Orbis Oy on konen&kd-, mittalaite-, RF- ja valokitékniikan asiantuntija jo
vuodesta 1946. Leo Linna-Aro perusti yrityksen y&asa kanssa, jolloin
Orbis Oy toimi agentuuri- ja maahantuojayrityksefydityksen suurimpia
muutoksia tapahtui vuosina 1970, kun yritys alkeskkttym&&n ammatti-
elektroniikkaan, ja 1990 kun yritys alkoi valmistaalmiskaapeleita. (Orbis
Oy n.d.) Orbis Oy toimittaa laatuteknologiaa, jaramattilaiset elektroniik-
ka-alalla arvostavat suuresti.

Markku Linna-Aro siirtyi Orbis Oy:n johtoon vuond®93 aloittaen yrityksen

oman tuotannon valmistamisen seka lisdarvopalvetui@d testijarjestelma-
ratkaisujen kehittdmisen. Nama loivat pohjaa ulkdimdaajentumiselle ja

osoittautuivat erittain tarkeiksi kilpailutekijoikdNama osoittautuivat erittain
tarkeiksi kilpailutekijoiksi, mika loi pohjaa ulkoaille laajentumiselle. Orbis
Oy:n ensimmaisia ulkomaan toimipisteitd oli DallAsnerikassa vuonna
1996. Dallasin toimipiste perustettiin siitd syye#ta yritys halusi toimia asia-
kaslahtdisesti ja suurimmat markkinat olivat tuwllguuri Dallasissa. Vuo-

teen 1998 mennessa Orbis Oy:n testauspalvelujea kasvoi, kun kotimai-

set valmistajat pyrkivat ulkoistamaan testauspalveldmén johdosta perus-
tettiin massatuotevalmistus Saueen Viroon. Nykyisiyds toimipisteet Ou-

lussa ja Salossa valmistavat jarjestelmid, kun taatekehityksen protokap-
paleiden valmistus tapahtuu Vantaalla. (Maailmatn&iioin erilaiselta n.d.)

Vuoden 2000 alussa Orbis Oy:n toiminta alkoi mudagikahdeksi eri alu-
eeksi. NAma alueet ovat globaalisten omien teggtimien valmistaminen
seka paikallinen maahantuonti ja jalleenmyynti. No@ 2012 Orbis Oy ja-
kautui kahtia niin, ettd testijarjestelmaliiketomta irtaantui omaksi yrityk-
seksi, Orbis Systems Oy:ksi. Orbis Oy taas keskithaahantuontiin, jal-
leenmyyntiin sekd kokoonpanoon Suomessa, Ruotgisgaossa. (Maailma
naytti silloin erilaiselta n.d.)

Orbis Oy:n suurimmat asiakkaat ovat elektroniikkadietoliikennetta tuot-
teissaan hyddyntavat yritykset, muu valmistavalisals seka viranomaiset.
Orbis Oy:n asiakkailta ovat myos tietoliikennevesjdn rakentajat seké ope-
raattorit. (Yritys n.d.)
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2.2 Valokuitukomponentit

Orbis Oy:n tuotteet ovat jaettu kolmeen eri kateggor. Nama kategoriat ovat
konenadko, kamera ja valaistustuotteiden toimittagkta valokuitukomponen-
tit. Tassa opinnaytetyossa keskitytaan valokuidomawalmisteisiin tuottei-
siin.

Yrityksen kotisivujen mukaan valokuituteknologia &asvava teknologian
sovellusalue. Valokuidulla on erilaisia sovellukeasuja (kuva 1), niin sanot-
tuja kuitu paikkaan x-ratkaisuja (FTTx), ndma réké ovat tarkoitettu laaja-
kaistaverkkoon. Ratkaisussa kaytetddn optista &uitarvaamaan kokonaan
tai osittain metallisen paikallisverkon. Ratkaisajat muun muassa kuitu ris-
teykseen (FTTN, fiber to the node), kuitu rakenmgks (FTTB, fiber to the

building), kuitu kotiin (FTTH, fiber to the home)elkd kuitu toimistoon

(FTTO, fiber to the office). Orbis Oy:lla on FTTideka FTTO-ratkaisuja.

FTTH-ratkaisu tarkoittaa sitd, etta kuitu vedet&atiin, jossa on muunnin,
joka muuttaa signaalin sdhkoiseen muotoon. Tah#oitakseen Orbis Oy:lla
on tuotteita muun muassa kaapelointiin, aktiivilagiin seka kaksipisterat-
kaisuihin (point-to-point-ratkaisuihin).

FTTO-ratkaisussa Orbis Oy tuo kuidun ilman ulkopstal virransyottoa Et-
hernet-ratkaisuna tyopoydalle saakka. Ethernebitiala |ahiverkkoa, joka on
pakettipohjainen ja toimii tietylla maantieteelliGealueella. Orbis Oy:lla on
oma tuotekehitys ja valmistus, joka tarjoaa ratijaikuten Orbis OptoMast -
tukiasemaratkaisun, paikallisiin olosuhteisiin mattkna.

Kuva 1. Kuituratkaisu (Mukailtu Samsung Fibers n.d.)

Suomessa Orbis Oy edustaa monia tuotemerkkeja egksieHuber+Suhner,
Microsens, lIsintech ja Terahertz technologies.IltBl&oimittajilta myydaan
muun muassa kuituhitsauskoneita, kuituja, mittedad, tukiasemaratkaisuja
(kuva 2, s. 4) seka erilaisia kytkentdkaappejaity¥m.d.)
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Kuva 2. Orbis OptoMast -tukiasemaratkaisu tiedon- ja sakidoon. (Yritys n.d.)

2.3 Tietojarjestelmét

Orbis Oy:lla on kaytbssd SAP-toiminnanohjausjagkest, joka toimii koko
tilaus-toimitusketjun tiedon siirtdjana. SAP-jatgma on talla hetkella hyvin
taynna kaikenlaista vanhaa ja arkistoitavaa tigiose palvelee hieman tois-
puoleisesti eri osastojen asioissa. Esimerkiksstadizlussa | ilmeni, etta tar-
jouksen ja tilausten syottaminen on hyvin yksinkisth, kun taas tuotannon
organisoiminen on hankalaan tdméanhetkisen SAPsj&fjedn kanssa. (Haas-
tattelu 1 16.12.2011.)

Haastattelussa kerrottiin, etta jokaisen paivatatumonsuunnittelu taytyy kir-
joittaa kasin paperille, koska SAP kertoo vain dernnka kauan yhdeltd hen-
kilolta vie aikaa tietyn tuotteen valmistukseen.FS#ta ei siis saa tietoa siita,
kuinka kauan kahdelta tai kolmelta tyontekijaltdukuaikaa tuotteen valmis-
tukseen. SAP kertoo kuitenkin, kuinka montaa tykifd@ on mahdollista
kayttda milloinkin ja kuinka montaa tyontekijad imahdollista vield kuormit-
taa tyolla. (Haastattelu 111 16.12.2011.)

Orbis Oy:lla on kaytbéssd myods CRM-jarjestelma (B@Gshon on kirjattu
kaikki asiakkaat, heitd kiinnostavat tuotteet jdeyistietoja. Taalta loytyvat
tiedot myos siitd, minkalaisesta asiakkaasta o kysniten paljon tdhan pa-
nostetaan, eli onko asiakas ostamassa nyt vaidislewlessa seka tieto siita,
onko kyseessé mahdollinen asiakas vai kenties asigghon ei olla yhteyk-
sissa. Myyjat paivittavat BOCS:a, joka on myynnak& markkinoinnin tyo-
kalu.
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3 TILAUS-TOIMITUKETJUTEORIA

Nykyaan kilpailutilanne on tiukentunut yritystenlita. Asiakkaat haluavat
koko ajan parempaa palvelua seka laadukkaampitettaotyhyella toimitus-

ajalla ja edulliseen hintaan. Markkinatilanne saityn hinnan tuotteille, jo-

ten tuotteista ei voi pyytaa korkeampaa hintagaJgitys voisi toimia kan-

nattavasti, on yrityksen karsittava ylimaaraisiduehia kuluja pois sekéa mie-
tittava toimintaansa tarkasti.

Tehokkaasti toimivan yrityksen tilaus-toimitusketjon oltava jarjestyksessa
niin, ettd se saastaa kustannuksissa ja parantdagsalvelua. Toimitusket-
juksi kutsutaan sita, kun "tavaroita ja palveluanittavien yritysten proses-
sit yhtyvat asiakasyrityksen prosesseihin.” (Sdld87, 17-18.)

Toimitusketju kulkee yksisuuntaisesti raaka-airgeiktluttajalle. Kuitenkin,
jotta toimitusketju pystyisi toimimaan, tarvitaalysintaa. Toimitusketjussa
kysynta ja siihen liittyva informaatio kulkevat @&dn painvastaisiin suuntiin,
vaikka markkinointikanava vaikuttaakin monella tasyntyvaan kysyntaan.
(Sakki 1997, 14.)

3.1 Asiakaslahtoisyys

Jouni Sakin (1997) mukaan yritykset usein mietttuaus-toimitusketjuaan ja

toimintaansa omasta naktkulmasta, mutta nykyaamuwedostunut trendiksi

kehittdad toimintaa asiakkaan naktkulmasta ja as@aklpalautteiden pohjalta.
Asiakaslahtoisyydessa on kyse siitd, ettd saadasmpettua laatua asiak-
kaalle mieluisalla tavalla. Vaikka asiakaslahtosyarkoittaa karjistettyna

asiakkaan toiveiden tayttamista, ei se kuitenkaakotta sita, ettd asiakkaan
jokainen toive toteutettaisiin. Asiakas voidaardityytyvaisena muun muas-
sa niin, ettd annetaan asiakkaan kokea, ettd haneensa on tarkeé ja huo-
mioitu. Asiakkaan on myds hyva kokea, ettd hanémasa hoidetaan viipy-

matté ja ettd asiakkaan mielesta laatu on tyydgtiav

Epaonnistuminen asiakaspalvelussa tarkoittaa sitd, tilaus-toimitusketjun
kaikki linkit eivat ole kohdakkain. Jotta voitaisiparantaa asiakaspalvelua,
on prosessista tehtava mahdollisimman lyhyt ja nkesitainen. Jokaisella
prosessin kohdalla on oltava niin sanottu omisfaje@ on vastuussa suunnit-
telusta, toiminnasta seka asiakkaiden miellyttastéseKilpailukyky syntyy
siitd, kuinka hyvin yritys pystyy linkittamaan pessit toisiinsa mahdolli-
simman tiiviisti synnyttden nain toimintaketjunaf&i 1997, 16-17.)
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3.2 Laatuj

3.2.1 Laatu

3.2.2 Hinta

usketjun kehittdminen

a hinta

Laatu on nykyisin se, mika symboloi yrityksen asisgralvelukykya seka hin-
nan lisaksi se mikd maaraa yrityksen kilpailukyvizaatu nahdaan nykyaan
tuotteen ominaisuutena. Kun tuotteen kontrollomtenaa riita, aletaan kes-
kittya laadunohjaamiseen seka tydntekijoiden matitho. Kun kaikki osa-
alueet otetaan huomioon muodostavat yritys, tavanaittajat ja asiakkaat
yhtenaisen kokonaisuuden.

Nykyaan ei kiinniteta niink&&n huomiota siihen, kdlainen tuotteen laatu on
vaan siihen, millainen arvo syntyy asiakkaan tedte ja palvelusta. Tyyty-
vaista asiakasta voikin sanoa markkinoiden laaduksia asiakastyytyvai-
syytta saada helpolla eika ilmaiseksi. (Sakki 1997)

"Laatu-kasitteeseen liittyvien erilaisten nakokudmi ja maarittelytapojen
ymmartdminen on valttamatonta, silloin kun olemmnianostuneita laadusta
tai sen kehittamisesta” (Sarala & Sarala 1999, RGh tiedossa on eri nako-
kulmat on helpompi lahtea miettimaan tuotteidertuaa Maarittelytapojen
tunteminen on ehdotonta kun mietitdan laadun panaista. Kun oikeat kasit-
teet ovat hallinnassa koko yrityksessd, on kommaintk helpompaa. Nain
saadaan aikaan johdonmukainen tarkastelupohja llagdnikd auttaa huo-
mattavasti keskustelujen edistamista.

"Laadun kehittdmisen lahtékohtana oli pyrkimys kofibida tuotettujen ta-
varoiden laatuvaihtelua ja paasta tilanteeseesajasiakas sai aina virheet-
tobman tuotteen” (Sarala & Salrala 1999, 99). TamgEkimys on edelleen
muuttumaton. Yritykset kilpailevat eniten tuottdaadulla ja hinnoilla.

Saralan ja Salan (1999) mukaan suomalainen laahywié ja se on kilpailu-
kykyistd, mutta hintatasomme on hieman korkeanpstaleHintaa nostattaa
huomattavasti se, ettd suomalainen tydvoima oiskalTuotteiden hinnoissa
on huomioitava se, etta niista saatujen hintojerkatettava myos tyonteki-
joille maksettavat palkat.

Kun laatu ei vastaa asiakkaan toiveita, vie seyksiltd rahaa. Kun laatu ei
vastaa asiakkaan mieltymyksia, vie se pohjaa @il ja yrityksen asiakas-
palvelulta. Kun yritys toimii vasten asiakkaan tita, voi asiakas lahtea toi-
seen yritykseen, mista on mahdollista saada par@pgaelua ja laatua. Kun
asiakkaat lahtevéat, tuo se yritykselle huonoa mtan&uten sanonnassa sa-
notaan, on hyvan maineen eteen tehtava paljon thiteta yksikin huono asia
voi vieda pohjan kaikelta hyvalta. Huonoa mainetahuomattavasti vaike-
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ampi korjata kuin parantaa hyvdad mainetta entigaastiksikin huono asia
voi pilata vuosien hyvan maineen. (Sarala & Salt&i89, 94, 103.)

3.3 Ajanhallinta

Sakin (2007) mukaan ajan hallinnalla tarkoitetaiééy &uinka nopeasti yritys
on valmis palvelemaan asiakasta. Suurimpia kilpehiybita ovat nopea toi-
mitusaika seka kokonaislapimenoaika, nama tuosaaivoa yritykselle. Kun
yritys lyhentaa |apimenoaikaa niin valmistuksegakelussa ettéa uusien tuot-
teiden kehittamisessa, kasvaa yrityksen kilpaildelpailijoinin nahden. La-
pimenoaika on kolmanneksi tarkein kilpailutekijastannusten ja laadun li-
séksi.

Ajanhallinta on toimitusketjun varastomaariin sigs@ yhteydessa. Varastois-
ta johtuen valmistajalle kysynnésséa tapahtuvat oksdt voivat vaikuttaa
vaaristyneiltd. Tasta johtuen yrityksen pyrkivatapaan varastot mahdolli-
simman pienind. Yritysten yleisimpid ongelmia dallinen pddoman sitomi-
nen varastoihin. Varastoista pdasee helpoiten eko&onaan tai osittain ly-
hentamalla toimitusaikaa. (Sakki 2007, 87, 147 &.14

Toimitusajan lyhentdminen on mahdollista silloiunkyhteistyd on parasta
mahdollista. Kun yhteistyd toimii, on ohjattavuuslgompaa ja talldin on
mahdollista toimittaa tavaraa tarpeen mukaan. Mitdemman tavaraa kasi-
tellddn, sitda vdhemman tilaa tavarat vievat. Télldhenee pddoma, valvonta
helpottuu sekad ohjausjarjestelmat yksinkertaistuvatlla on vain pelkastaan
mydnteisid vaikutuksia liiketoiminnalle. Kun varasitikustannuksissa paas-
td&n saastdméan, on yrityksen mahdollista laska#asehsekd samalla nostaa
katetta. (Lehtikangas 2007, 6.)

Varastojen pienentaminen seka tilausketjun lyhenemikertovat yrityksen
joustavuudesta ja sopeutumiskyvysta. Tatd mitasdt) kuinka nopeasti yri-
tys on valmis sopeutumaan muuttuviin olosuhteisiinimitusketjun koko-

naislapimenoaika on mitattavissa laskemalla yhteanitusajat ja tuotteiden
seisokit varastoissa. Lapimenoaika kertoo sen,Keaujoustava yritys on asi-
akkaiden suhteen.

Kun tuotteet valmistetaan alusta lahtien, on asialdn pystyttdva ennusta-
maan tarpeensa mahdollisimman hyvin. Kun tuottestsaa tehtya tarkkoja
ennusteita, aiheuttaa se varastojen paisumiserksuuiuonosti tehdyt en-
nusteet kasvattavat kustannuksia, luovat liialltyidtunteja sekd pidentavat
toimitusaikaa.

3.4 Liiketoimintaketju

Sakin (1997) mukaan liiketoimintaketjun kehittansis& auttaa tarkka kasitys
ketjun eri vaiheista prosessimaisena kokonaisuutéicghael Porter on jaka-
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nut yrityksessa tehtavat toiminnot kahteen paalaekk perustoimintoihin ja
tukitoimintoihin.

Perustoimintoja ovat
— myynti ja markkinointi
- lahtologistiikka
— valmistuksen operaatiot
— tulologistiikka
- huolto.

Kaikkiin naihin perustoimintoihin kuuluvat tukitoimmot, jotka ovat
infrastruktuuri (kirjanpito, lakiasiat, rahoitugitysjohto, jne.)
inhimillisten voimavarojen hallinta

hankinnat (eri yksikdiden ostotoiminta)

tekniikan kehittaminen.

Kilpailuedut saavutetaan toimittamalla perustoim@ta tukitoimintaa pie-
nemmilla kustannuksilla tai paremmin kuin kilpaihjsa. Asiakas valitsee pa-
remman yrityksen sen perusteella, missa sen on ofiea suorittaa omat
arvotoimintonsa mahdollisimman pienilla kustannli&siai paremmalla laa-
dulla kuin omat kilpailijansa. (Sakki 1997, 14-1d.)iketoiminnan kehitta-
misen lahtokohta tulee olla asiakaslahtoisyys” K6aRk09, 15).

3.5 Liitetoiminnan transaktio

Tassa luvussa kaydaan lapi yleisen liiketoimintegektion toimintaa Orbis
Oy:lla (Kuvio 1, s. 9). Transaktio mahdollistaanantaketjun toiminnan ja-
kautumattomana. TallGin ei tarvitse huolehtia yissten tekemisien ja suori-
tusten vaikutuksesta sovellustasolla. Transaktoms&nnetaan vapaasti tapah-
tumaksi, joka kuvastaa jakautumatonta toimintalketjiransaktio muodostuu
eri toimintojen ketjusta, sitd ei tule tarkastelkissa vaan yhteisvaikutuksena.
Transaktiot ovat apuna silloin, kun yksinkertais&simotaan osittain tehdyt
toimet. (Malinen n.d., 4.)

Orbis Oy:lla tilaus kulkee joko standardi- tai jajilostuskaupan kautta (Ku-
vio 1, s. 9). Molempien kauppojen tilaukset kulkegfuksin taysin samalla
tavalla. Ensimmaisena tulee tarjouspyyntd, johastataan tarjouksella. Tama
johtaa asiakkaan tilaukseen, jonka perusteellgaostkee hankintoja. Han-
kinnat vastaanotetaan seké tarkastetaan varastossa.

Jos tilaus on standardituote, hankitaan tuotteen jaskootaan tuote, jonka
jalkeen varasto toimittaa tuotteen asiakkaalle.kysgessa on jatkojalostusta
vaativa yksildllinen tuote, menee tuote tuotannoeansiitteluun, tuotteelle ke-

ratdan tarpeelliset osat, joista tuotetta aletaatida tuotannossa. Valmistettu
tuote toimitetaan varastoon, josta tuote toimitetasiakkaalle.
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Tasta lahtien seka standardi- ettd jatkojalostutgean ketjut jatkuvat samalla
tavalla. Kun tuotteet on lahetetty asiakkaille \¢tay lahetetaan asiakkaalle
lasku Vantaalta. Orbis Oy:n transaktioketju pagtiyyn asiakas maksaa tila-

uksen.
Standardi-kauppa Jatkojalostus-kauppa
I Tarjouspyynto I I Tarjouspyyntd I
Myynti I Tarjous | | Tarjous |
\2
I Asiakastilaus I I Asiakastilaus I
______________________________ 1 P P
Osto | Hankinta | | Hankinta |
\ N2
Tavaran tarkastus ja Tavaran tarkastus ja
Varasto vastaanotto vastaanotto
_______________________________________________________ -
Tuotannon
suunnittelu
Tuotanto
I Kerdystuotantoon I
I Tuotanto I
I Toimitusvarastoon I
Varasto \l/
I Toimitus I I Toimitus I
______________________________ .-
I Laskutus | I Laskutus I
Laskutus \I, \l/
Asiakas maksaa Asiakas maksaa
laskun laskun

Kuvio 1.  Yleisen transaktion kulku (mukailtu Orbis Oy, tigkna 2006)

3.6 Toimitusketju

Viime vuosina monet yritykset ovat parantaneet isuskykya, pienentaneet
kustannuksia, parantaneet palveluiden tasoa, véheest piiskavaikutusta ja
parantaneet kykya mukautua markkinoilla tapahtuwiirutoksiin parantamal-
la toimitusketjua. Piiskavaikutus tarkoittaa si@iotd, joka tapahtuu tilaus-
toimitusketjussa. Tamén johdosta pienetkin muutbkgsynnassa nékyvat
ketjun loppuosassa sitd voimakkaammin mita kauempappuasiakas on.
Piiskailmio piilottaa todellisen kysynnan seka \aiktaa tilaus-toimitusketjun
ohjaamista. Eréita keinoja vahentaa piiskailmigidrdormoida eteenpain oi-
keasta asiakaskysynnasta. (Viestinvalitys ja logistpalvelut, n.d.; Simchi-

Levi, Kaminsky & Simchi-Levi. 2003. 20-21, 25, 41.)

Simchi-Levin, Kaminsky ja Simchi-Levin (2003) kifftavat, etta erityisesti
Internet on luonut mahdollisuuden mullistaa toirsketjun strategioita. Mo-
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nissa tapauksissa toteuttaminen onnistui tyonto-e#tategian ja kysyntaan
keskittyvan strategian ansiosta. Avain, jolla nfigsteita tulisi alkaa tarkas-
tella, olisi tunnistaa soveltuva toimitusketjust@it erityisesti yritysten ja yk-
sittaisten tuotteiden kohdalla. Riippuen yksityistaisten tietojen tilanteesta
perinteiset varastot, suora lahetys seka jalleeslsi voivat olla tehokkaita
tyokaluja varaston ja jakelun kustannusten piemeisigen. Tilaus-

toimitusketjun strategioita ovat tyonto-, veto-gmyo-veto seka cross-docking
eli lapivirtausperusteinen strategia. Suomen ksgles kayteta sanaa lapivir-
taus vaan cross-docking on yleistynyt termi tiltoisitusketjun hallinnassa.

Tyontoperusteinen toimitusketju perustuu pitkiekagsélien ennustamiseen.
Tama perustuu tilauksen jalleenmyyjien tarpeen stamiseen. Ongelmana
on vastata markkinoiden muutoksiin, mika johtaaykidmyyteen vastata ky-
synnan muutoksiin nopeasti. Liiallisten varastojeoksi tulee tarvetta suuril-
le turvallisuusvarastoille, mikd johtaa hylattyyalyelun tasoon ja varastot
vanhentuvat nopeasti.

Vetoperusteisessa toimitusketjussa tuotanto jdyakeat kovassa kysynnassa
niin, ettd ne sovitetaan yhteen oikeiden asiakkaldesyntaan sen sijaan, etta
ennakoitaisiin ja arvottaisiin kysyntad. Esimerkikgitys ei pida luetteloita
vaan vastaa suoraan tilaukseen. Tama mahdollista@keinnin suoraan jal-
leenmyyjiltd, jolloin varastoiden tarve pieneneé@m@ tuo vaihtelua jarjes-
telmaan ja erityisesti valmistajille, koska kokasiapimenoaika lyhenee.

Kuviossa kaksi (s. 11) on kuvattu tyonto-vetoperumn toimitusketju, joka
toimii aluksi vetoperusteisen toimitusketjun mukalm taas loppu tyollistaé
enemman tyontostrategiaa. Jotta voitaisiin paremymmartaa tata strategi-
aa, tarkastellaan toimitusketjun aikataulua: aikeka alkaa raaka-aineiden
hankinasta valmiin tuotteen toimitukseen loppudsaake. Tyonto-vetoraja
sijaitsee jossain vaiheessa aikalinjaa ja osoéfaakohtaa, jolloin yritys vaih-
taa toimitusketjun hallinnan tydntostrategian kaytisestd vetostrategian
kayttdmiseen. Valmistaja rakentaa itse tilauksakéararkoittaa, etta osa luet-
telon hallinnasta perustuu ennusteeseen, muttdlilogu kokoonpano teh-
daan asiakkaalle pyynndsta. Tama pienentda huorastidurvallisuusvaras-
toja. (Simchi-Levi ym. 2003, ix, 11, 41-45, 48-51.)
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boundary
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< Push strategy }:< Pull strategy )
Raw : End

Materials : > Customer
Supply chain time line

Kuvio 2. Tyonto-veto perusteinen tilaus-toimitusketju (Sitincavi ym. 2003, 45.)

Simchi-Levin ym. (2003) mukaan cross-docking styetesa varastot toimivat
jalleenmyyjien koordinointipisteet (myymaloissé \aie varastot) eika valmis-

tajan varastot. Tyypillisesti tuotteet tulevat gg@hmyyjien varastoihin valmis-
tajalta autoilla kuljetettuna ja myyddan mahdatfisian nopeasti ja suoraan
kuluttajille. Ruokakaupat ovat erittéain hyva esikiercross-dockingista. Ja-
kelukeskusten, vahittaismyyjien ja toimittajien omattava kehittyneet tieto-
jarjestelmat, jotta on mahdollista varmistaa, &tikki toimitukset ovat vaa-

ditussa méaardajassa oikeassa paikassa. Nopeay@vee&uljetusjarjestelma

on valttaméaton, jotta cross-docking jarjestelméntsi. Ennusteet ovat kriitti-

sid joka edellyttaa tiedon jakamista. Cross-dolgtrgtegiat ovat tehokkaita
vain suurille jakeluverkoille, joissa on kaytossdis maara ajoneuvoja.

Toimitusketjun hallintaan pyritadn tehokkaasti gr@maan tavarantoimitta-
jat, valmistajat, varastot ja myymalat. Haasteemaitusketjun integraatiossa
on tietenkin koordinoida toimintaa koko toimitugkissa, jotta yritys pystyisi
parantamaan suorituskykyaan eli alentaa kustanaukséta palvelun tasoa,
vahentaa piiskavaikutusta, kayttdd paremmin regjarsseka vastata tehok-
kaasti markkinoilla tapahtuviin muutoksiin tulisallita koko toimitusketjun

toimintaa.

Kuten monet yritykset ovat viime aikoina toteuttaneNama haasteet taytty-
vat koordinoimalla tuotannon, kuljetuksen ja vavaspaatoksia seka yhdis-
tamalla etuosan toimitusketjusta, asiakkaiden kyaprseké loppuosan toimi-
tusketjusta, tuotannosta ja valmistuksesta toirkétigun. Yksi tarkeista paa-
toksista toimitusketjun suunnitteluun on se, k&4ako keskitettya vai pai-
kallista tuotantoa ja varastoja. (Simchi-Levi yro03, 14, 41-42, 63—-66.)
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3.7 Toimitusvarmuus

Tieken (n.d.) mukaan asiakkaalle luvatut tuottaet@mitettava asiakkaalle
silla palvelutasolla, joka on luvattu. Asiakas katdoimituksen olevan osa
yrityksen tarjoamaa kokonaispalvelua, tama pateésmsitloin, kun kaytetaan
ulkoistettua palveluntarjoajaa. Toimitusvarmuudekka toimituksen seuran-
taan liittyvalla informaation laadulla mitataannwoiuksen onnistumista. Toi-
mitusvarmuus on oikean tuotteen toimittamista myyg&ka ostajan valisen
sopimuksen mukaisesti oikean laatuisena, oikeatindtia ja kuljetustavalla
seka oikeaan paikkaan ja aikaan.

Toimitusvarmuutta on mahdollista parantaa lahetyserantatietojen avulla.
Asiakkaiden luottamusta myyjaan heikentdd toimidmswuden pettaminen.
Taman takia on tarkeaa tiedottaa asiakkaille eagrépoikkeuksista. Virheet
aiheuttavat myyijalle lisakustannuksia ylimaaraisgin muodossa. Ylimaa-
raisia tbitd muodostuu muun muassa palautus- jaakekuljetuksista seka ti-
lausten korjauksista ja uudelleen valmistamiseSw@imitusvarmuus seka
asiakastyytyvaisyys kulkevat yhdessa. (TIEKE n.d.)
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4 INFORMAATIOVIRTA

Kaikkeen toimimiseen tarvitaan informaatiota. Imh@atiota ovat kaikki, mita

on mahdollista havaita n&on, kuulon, tunnon, hapayun seké tasapainoaisti-
en avulla. Nyky&d&n on saatavilla paljon informaatjonutta ihmisilla on ra-

jallinen kyky kasitella informaatiota. Tasta syysté tarkea hallita informaa-

tiovirtoja.

Informaatio on yksi tarkeimmistd asioista logidtalprosesseissa seka tilaus-
toimitusketjujen hallinnassa. Jotta edella maiyattalisi mahdollista hallita,
tarvitaan pohja, jolle tietoa aletaan perustaa. Keto on oikeanlaista, se on:
ajan tasalla, laadukasta, virheetdnta ja sovelayitétarkoituksiin. Tiedon on
myos oltava helposti saatavilla kaikille osapuelill

Informaatiot muuttavat tapaa, jolla toimitusketjwai ja tulisi hoitaa tehok-
kaasti. Nama muutokset voivat johtaa muun muass@epapiin varastoihin.
Hyodyntamalla kaytettavissa olevaa tietoa voidaamsitella ja kayttaa toi-
mitusketjua huomattavasti tehokkaammin kuin entefermaatio vaikuttaa
niin suunnitteluun kuin toiminnan toimitusketjuihi(Gimchi-Levi ym. 2003,
19)

4.1 Informaatiovirtateoria

Tulisi olla ilmeist&, etta ilman tarkkoja tietojanastotasoista, tilauksista, tuo-
tannosta ja toimituksesta olisi koko toimitusketjooitaminen tehottomam-
paa. Avainasemassa oleva tieto tulisi integroidaoamitusketjun vaiheissa.
Tietoa voidaan kayttdd vahentdma&n varastojen ttarvéSimchi-Levi ym.
2003, 20.)

Suoriutuminen tilaus-toimitusketjun virrasta edgld$ muun muassa tuotan-
non, raaka-aineiden, palvelun, jakelun, informagaorahavirtojen osaamista
seka kokonaisuuden ymmartamista.

Logistisista virroista informaatiovirta on tarkekgska sen tarkoitus on ohjata
kaikkia muita logistisia virtoja. Jos tieto ei deadukasta eikd nopeaa, eivat
logistiset virrat toimi niin kuin halutaan. Inform@ovirran tarkoituksena on
valittaa tietoa raha- ja materiaalivirroista, nidéoista seké toimintayksikon
sisdlla. Tarkoituksena on myos valittda tietoa totayksikon ja ympariston
valilla.

Tilaus-toimitusketjussa tietovirta kulkee asiakiadbimittajalle. Talla valilla
kulkevat niin tilaustiedot, toimituspalaute sek&ytaennusteet. Tiedon tulisi
kulkea myo6s toiseen suuntaan. Talléin valilla kelkeote-, saatavuus-, seu-
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ranta- ja poikkeamatiedot sek& markkinointi-infoatia@, toimitusvarmuus ja
tilausehdot.

Kuviossa kolme on esitelty informaationhallinnangessia. Prosessin on alun
perin kuvannut Chun Wei Choo vuonna 1998 ja siitékannut Huotari Mai-
ja-Leena kirjassaan Viestinnasta tietoon.

Informaation organisointi
ja séilytys

-

A

Tietotuotteiden ja

-palveluiden kehittdminen
\ Informaation ja

Informaation jakelu tiedon kayttd

Tiedon Tiedon
tarpeet hankinta

N

Toiminnan sopeuttaminen

Kuvio 3. Informaatiohallinnan prosessi. (Choo 1998,126; nitikkdduotari Maija-Leena,
Viestinnasta tietoon, 56.)

Tiedon tarve on yleensd ensimmainen informaatidiminan prosessi. Tama
tarve ilmenee usein siind vaiheessa, kun ilmenkim jongelma (kuvio 3).
Toisessa prosessivaiheessa tieto keratdan esirmsieykiittaisilta henkil6ilta,
yrityksen sisdisiltda dokumenteilta ja Internetiss&uraava prosessin vaihe on
varastoida tieto niin, ettd se on kaikkien saat@wksinkertaisesti. Tieto va-
rastoidaan usein organisaatiolle. Jatkoa ajatelfehyva tallentaa tieto sellai-
seen paikkaan mihin informaatiota on mahdollisteentaa jatkossa. Tietoa
on pystyttava myds lisddmaan tarvittaessa. Viinsséeaiheessa tietoa muo-
kataan ja jalostetaan niin, ettd siitéd saataisiaindollista lisdarvoa. Kun tieto
on kaytdssa, tulee toiminta sopeuttaa sen mukaiseks

Kun informaatio kulkee kunnolla, se vahentaa vaifpetoimitusketjuissa se-

kd auttaa toimittajia tekemaan arvioita markkinaidauutoksista. Toimiva

informaatiovirta parantaa koordinointia valmistjessjakelujarjestelmissa seka
strategioissa. Informaation kulku auttaa antamasakkaille tydkalut paikan-

tamaan heidan tarpeensa. Informaation kulku maistidl myoés nopean reak-
tion ja mukautumisen tarjonnan ongelmiin sekd nopean I&pimenoajan.

(Simchi-Levi ym. 2003, 20.)

Kuvion nelja (s. 15) mukaisesti tieto jakautuu lesnt osaan, laatuun ja no-
peuteen. Laatu tarkoittaa sita, etta tieto on @ttwets. Laatu syntyy kahdesta
eri osiosta, jotka ovat lahtotiedot ja kasittelinget. Laatu muodostuu lahto-
tiedoista siten, ettd kaikki tarvittavat tiedot beéemassa. Lahtétietoihin kuu-
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luvat my6s ne tiedot, jotka tulevat esimerkiksiaf&nalta muun muassa tila-
uksen muodossa. Kasittely virheitd ovat ne, jotkepdostavat tuotteisiin pie-
nia virheita, esimerkiksi tallaisia voivat olla ntiaa laatu, kuivumisen
aiheuttama muutos tai virheelliset komponentit.

/ Lahtotiedot
Laatu
/ \ Kasittelyvirheet

Tieto

\ / Tiedon siirto
Nopeus

\ Tiedon kasittely/prosessointi

Kuvio 4. Tietovirran kulku (Mukailtu Ruohomaa 2011.)

Tiedon nopeus jakautuu kuvion nelja kuvaamallaltawgedon siirtoon seké

tiedon ka&sittelyyn etta prosessointiin. Tiedontgitarkoittaa sita, miten tietoa
siirretddn ja miten sitd vastaanotetaan. Nopeusg&sa nelja kertoo siita, mi-

ten kauan tiedon siirtoon kuluu. Tiedon kasittelypyosessointi kuvastaa sita,
miten tietoa kasitellaan, kuinka sitd muokataakymmka tietoa mukautetaan.
Tahan kuluva aika kertoo sen, kuinka paljon tiett@siaan on varattava ai-
kaa.

Vaikka informaatio saataisiin kulkemaan, ongelmaksisyntya merkityksen
kulku. Tama tarkoittaa sita, ettd saapuvan infotioaasisaltd ei vality toisel-
le osapuolelle yhta merkityksellisend kuin se amalerin tarkoitettu. Tilaus-
toimitusketjussa kulkevalla informaation laadulla suuri merkitys. Jos in-
formaatiovirrassa tapahtuu hidastus tai tietokgtkagkuttaa tama koko tila-
us-toimitusketjun toimintaan oleellisesti.

Orbis Oy:lla tietovirta kulkee hyvin ja tieto siyst toimipisteen ja kokoonpa-
non valilla melko mutkattomasti. Tata ovat auttdree informaatiovalineet
esimerkiksi Skype, Intranet ja palaverit, joitagt#@in yhdessa toimipisteen ja
kokoonpanon kanssa muun muassa puhelimitse. (Htshstdy/ 16.12.2010.)

Haastattelun IV mukaan Orbis Oy:ll& yhden paividaa tieto saadaan siir-
tymaan monta kertaa kokoonpanon ja toimipisteeii&arlietoa on hukkunut
ja jaanyt huomioitta kun tietoa siirretddn sahkdipogilityksella. Tata on py-
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ritty valttamaan lisdamalla paljon tietoa Intramgtjossa se on kaikkien nah-
tavissa. (Haastattelu IV 16.12.2010)

Tiedonsiirtoon ja tarkkuuteen vaikuttaa paljon @eko tieto suullista vai kir-
jallista. Kirjallinen tieto on helppo ymmartaa vja tama hidastaa tiedon-
siirron nopeutta silloin, kun asioita pitaa tar&esfa kayda lapi uudelleen.

4.2 Orbis Oy:n informaatiovalineet

Tassa luvussa kasitellaan sita, millaisia keinnfarmaation kuljetukseen on
talla hetkella Orbis Oy:ssa kaytdssa.
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5 ORBIS OY:N TILAUS-TOIMITUSKETJUNANALYYSI

Tassa luvussa analysoidaan Orbis Oy:n taméanhettiatis-toimitusketjua
valokuidun osalta. Orbis Oy:n tilaus-toimituskegin tyont6-vetoperusteinen,
mika tarkoittaa, ettd alustavasti ennusteiden peella lahdetaan liikkeelle,
jonka jalkeen edetdan asiakkaiden toiveiden jastlen mukaan. Talla hetkel-

|& Orbis Oy:n tilaus-toimitusketju toimii tutkimu&e perusteella hyvin. Tama
luku on luottamuksellinen.

6 ORBIS OY:N KEHITYSKOHTIA

Tassa luvussa kasitellaan niita kohtia tilaus-tbisketjussa, joissa Orbis

Oy:lla on ilmaantunut ketjua hidastavia prosessggna luku on luottamuk-
sellinen.
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7 JOHTOPAATOKSET

7.1 Ajan hyddyntaminen

Orbis Oy voi optimoida toimintaansa muokkaamall@aus-toimitusketjun

sahkdiseen muotoon, jolloin saataisiin alennettolkokaiskustannuksia. Ta-
ma on mahdollista esimerkiksi lisdamalla tuotanoansittelijalle SAP-

jarjestelmaan mahdollisuuden suunnitella useamrhamsen kayttdma tyo-
aika per tilaus seka nahda useamman tyontekijaaikgdéuunnitelma koko-
viikon ajalle. Orbis Oy:n tilaus-toimitusketjun amatisoinnilla olisi mahdol-

lista vahentda transaktiokustannuksia. Talla hktkedlokuituteknologia on
niin tarkkaa ja vaikeaa, etta tuotantoa ei ole rodisth automatisoida niin,
ettd se lyhentaisi toimitusaikaa.

Rutiinitehtavat, jotka eivat tuo asiakkaalle lis&avoisi automatisoida ja jois-
sain tapauksissa poistaa ylimaaraisia rutiiniteitavsahkoisella tilaus-
toimitusketjulla on mahdollista pienentda Orbis iOtransaktiokustannuksia
huomattavasti. Talléin olisi mahdollista minimoi#latjun toimitusaikaa seka
kustannuksia. Tehokkaammasta ketjusta hyotyisi nagiakkaat.

7.2 Tiedon jakaminen

Kun ennusteet ovat tehty tarpeeksi tarkasti, tnkegakaa kaikkien tarvittavi-
en osapuolten kanssa: esimiehet, tuotannonsudonitistajat, myyjat ym.
Kysymys kuulu, kuinka saataisiin ennusteiden tieamiun muassa tuotan-
nonsuunnitteluun. Tama on mahdollista esimerkiksh8malla tuotannon-
suunnitteluosasto sahkopostilistalle, kun ennwstéhietetddn. On myods mabh-
dollista jarjestaa kokous Viron kokoonpanon kangsssa ennusteet kdydaan
l&pi kaikkien niiden ihmisten sek& osastojen kangst&a tarvitsevat tietoa
ennusteista kuten tuotannonsuunnittelu seka esanieh

Orbis Oy:lla on talla hetkella hienoista sahkopmstaa, jota on pyritty va-
hentamaan lisaamalla tarpeellisia tietoja kaikki@htavaksi Intranetiin. Sah-
kdpostien kuormittamisesta toisella tavalla on de#tjatkotutkimusta, jotta
sahkopostien tayttyminen parissa paivassa loppuisihkdpostien valittami-
nen vahenisi.

Jotta sdhkodpostien tayttyminen olisi valtettavissausteidenkin lahettamisel-
|&, voitaisiin ennusteet laittaa Intranetiin, josgaolisivat tarvittaessa kaikki-
en nahtavilla. Jos ennusteita ei haluta aivan karkkyontekijoiden nahtavak-
si, on naméa mahdollista lukita ja avata vain niilféntekijoille, jotka ennus-

teita tarvitsevat tyossaan.
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7.3 Ennustaminen

Haastatteluissa herési kysymys, joka jakautuu lemhtesaan: kuinka ennus-
teiden tarkkuutta ja pitavyytta voitaisiin lisatab® Oy:lla seka kuinka olisi
mahdollista varautua etukateen nopealla tahdillattouiin ennusteisiin.

Ennusteiden tarkkuutta on mahdollista parantaantéké yhteistyota asiak-

kaiden ja Orbis Oy:n valilla. Tarkkuutta parantagosilyhyemman aikavéalin

ennusteet. Ennusteet tehdaan talla hetkella vuodeenpain ja niita tarken-
netaan kuukausittain. Isoilta asiakkailta saadaark&usipohjaisia ennusteita,
mutta ennusteita ei saada laheskaan kaikilta aasiiddck

Ennusteiden tekemisestéa pitdvimmiksi voisi auttgésrpaljon se, ettd verrat-
taisiin viime vuoden ja edellisten kuukausien emeite toteutuneeseen myyn-
tiin. Taméan pohjalta olisi mahdollista saada targamtietoa asiakkaan osto-
kayttaytymisesta.

Ennusteiden tarkkuutta on mahdollista parantaa rsgosaamalla alan kehi-
tystad. Jokaisen tyontekijan velvollisuus on seutean alansa kehitysta ja
pyrkid muokkaamaan uuden tiedon perusteella oséaamisyrityksen par-
haaksi. Ennusteita tehdessa on huomioitava, kuakkan kehittynyt ja kuin-
ka alan kehitysta olisi mahdollista hyddyntaa w#gn parhaaksi.

Huomioitaessa alan kehitys on mahdollista muokatd kehittaa toimintaa
yleisen kehityksen suuntaan. Kun alan kehitys hoataan, on mahdollista
laskea, kuinka tuotteiden kysynta ja markkinat riwuat.

Kun ennusteet tehddén tarkemmiksi, johtajilla orepgi mahdollisuus va-
rautua mahdollisesti tapahtuviin muutoksiin. Kapsetipulan ollessa suu-
rimpia ongelmia, on kapasiteettipula valtettavissé&ytoimalla uusia tyonte-
kijoita tilausten ollessa korkeimmillaan. Koska kdtaminen kestaa ainakin
puoli vuotta, taytyy rekrytoinnin tapahtua jo ettden.

Johtamisteorian mukaan tassa kohdassa on esimi=ténohdon uskalletta-
va ottaa riskejd seka luotettava ennusteiden pagdkaitavyyteen. Uuden
tyontekijan kouluttaminen vie aikaa ja rahaa, ei## alalla ole olemassa
useita valokuituosaajia.

Ennusteita tarkentamalla voidaan kasvattaa kamgdts#tepalkkaamalla lisaa
tyontekijoitd. Koska uusien tyontekijdiden kouluttiaen vaatii paljon aikaa
ja erittain paljon kouluttamista, voitaisiin miéttimahdollisuutta kouluttaa
tyontekijoitd valmiiksi, esimerkiksi van yksi taeksi tyontekijaa voi auttaa.
Alan muuttuvassa kehityksessd on huomioitava, @#don vaativaa ja tuo-
tannon tyontekijoiden kouluttaminen on aikaa vievaa

Monissa yrityksissa, kuten Saarioinen Oy seké Ra#c Oy, kaytetdan ekst-
raajia. Tama tarkoittaisi sitd, ettd kun tarveltaehee (lomat, sairastumiset,
irtisanoutuminen tai vastaava) kutsutaan ekstrégfan. Ekstraajiksi sopivat
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erityisesti kotididit, opiskelijat sekd useita &iekevat ihmiset. Esimerkiksi
ekstraajiksi sopivat hyvin opiskelijat, koska josidét kouluttaa ensimmaise-
na opiskeluvuonna on hyvin mahdollista pystya Khag#an tatd henkilod
useiden vuosien ajan.

Jos ennusteissa tapahtuu muutoksia siihen suurgttarkoulutettuja tyénte-
kijoita ei juuri silla hetkella tarvita, voidaandsgtekijoiden kanssa kirjoittaa
ekstraajatydosopimuksia. Nama tyontekijat ovat samotusti "tyohon kutsut-
tavia”, jotka ovat virallisesti palkkalistoilla kokajan, mutta kayvat toissa
vain kutsuttaessa ja tarvittaessa. Nailla tyonddlél maksetaan palkkaa vain
tehdysta tyosta. Ekstraajatydsopimuksissa on idska ettd tyontekija ei ole
velvollinen tulemaan toihin kutsuttaessa. Ekstigégopimus ei velvoita
tydnantajaa eika tyontekijaa mihinkaan.

Ekstaajat sopisivat Orbis Oy:n tilanteeseen hykoska ennusteet eivat ole
sitovia, eikéa tilaus-toimitusketjun tuotanto pystina vastaamaan nopeisiin
muutoksiin. Ekstraajien kayttd nopeuttaa myos reknyiprosessia.
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8 YHTEENVETO

Tama opinnaytetyo tehtiin selvittdmaan Orbis Oytaus-toimitusketjun kehi-
tyskohtia. Kehityskohtien I6ydyttya niihin puutwgssa saadaan tilaus-
toimitusketjusta tehokkaampi ja toimitusajasta tmpi.

Tilaus-toimitusketjun hallinta on mielenkiintoistseka haastavaa. Tilaus-
toimitusketjun kehittdmisen tulisi olla jatkuvagaekaikkiin havaittuihin koh-
tiin tulisi puuttua niitd ilmetessa. Pieniin asimitpuuttuessa saadaan aikaan
suuri vaikutus.

Opinnaytety® toteutettiin haastattelemalla tilanisaitusketjun tyontekijoita
ketjun eri vaiheissa. Haastattelujen koettiin ofeparas lahestymistapa tallai-
selle tutkimukselle. Haastattelemalla saatiin tg&npbdiden omakohtaiset ko-
kemukset sekd mielipiteet tilaus-toimitusketjunmiwminasta seka siitéd kuinka
heidan ammattitaitonsa mukaan ketjua tulisi kedit@éoteutuksessa kaytettiin
apuna teoriatietoa alasta, sen julkaisuja sekiikgein sisaisid dokumentteja.
Opinnaytetyota tehtiin myds tyontekijan omakohtaikekemuksen perusteel-
la. Taméa opinnaytetyd koettiin tarpeelliseksi ykggssa ja se otettiin vastaan
avoimin mielin haastatteluissa.

Valokuidun osalta ennusteissa tapahtuviin muutoksii vaikea reagoida no-
peasti, koska valokuidun tuotannontyodntekijan ktalinen kestaa yli kuusi
kuukautta. Tahan kehityskohtaan 16ytyy ratkaisédmmalla esimiesten luottoa
saatuihin ennusteisiin niin, etta esimiehet usksltat reagoida kasvavaan ky-
syntaan jo puolivuotta etukateen. Talldin olisi malista palkata ja kouluttaa
ekstraaja tuotannontyodntekijaksi, siihen mennessétikauskanta on taas kor-
kea. Talloin ekstraajaan ei tarvitse kuluttaa p&iilauskannan laskiessa.
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