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Téassa opinndytetydssa selvitetdan Naantali Steel Service Centre Oy:n toimitusvalvontaprosessin
kehittdamisen tarpeita ja keinoja niiden toteuttamiseen. Kohdeyritys saa opinnaytetyosta pohjan,
jonka avulla se voi lahtea kehittam&an omaa toimitusvalvontaprosessiaan.

Kohdeyrityksen ongelma on talla hetkella se, etta tieto ei kulje heidan toimitusketjussaan lahes
ollenkaan. Yrityksen suurin toimittaja ei ilmoita tuotteiden menemisesta tuotantoon, niiden
valmistumisesta tai valmiudesta laivaukseen. Taman seurauksena kohdeyrityksen
tuotannonsuunnittelu vaikeutuu huomattavasti, ja se johtaa myds myohastyneisiin toimituksiin
omille asiakkaille.

TyoOssa selvitetddn kohdeyrityksen nykytilanne ja toive siitd, miten asiat voitaisiin tulevaisuudessa
hoitaa. Taman vuoksi pidettiin palavereja toimihenkildiden kanssa. Tutkimusmenetelmana
kaytetaan kvalitatiivista menetelmad, koska haastateltavia henkil6itéa on vahan ja heidan aikansa
on hyvin rajallinen. Heidan kanssaan kaydaan kaikki projektiin liittyvat asiat tarkemmin I1&pi.

Opinnaytetyon Kirjallisuuskatsauksessa kasitellaéan aiheita, joita tulee ottaa huomioon, kun
kehitetddn toimitusvalvontaprosessia. Toimitusvalvontaprosessi liittyy keskeisesti toimitusketjuun
ja sen hallintaan. Nykyaan Lean ja Agile ovat merkittavassd osassa toimitusketjuissa ja
tuotannossa, joten myos niita kasitellaan.

Opinnaytetydssa esitetaan yrityksen nykytila, tavoite ja kehitysehdotuksia miten niihin paastaan.
Kehitysehdotuksia esitetddn yhteensa seitseman kappaletta, joista merkittavimpia ovat
toimittajasuhteiden hallinta, tuotannon karsiminen Pareton saanntn perusteella ja
toiminnanohjausjarjestelman remontti. Liséksi esitetddn muutama vahemman merkittava, kenties
esimerkiksi valiaikaisena ratkaisuna toimiva ehdotus.
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The purpose of this thesis is to find out the needs for development of Naantali Steel Service
Centre’s delivery management process. This thesis will work as a basis for the company in their
development project.

The problem for the company is that information doesn’t flow through their supply chain well
enough. The biggest supplier of the target company doesn’t inform about the products going to
production, finishing of the production or that the products are ready for shipment. This leads to
problems in the target company’s production planning and it can cause the target company’s own
deliveries to be late.

During the thesis the state of the target company’s delivery management process will be
evaluated. Also the wishes of NSSC personnel will be recorded. Several meetings were kept in
the beginning of the thesis to study the case.

The necessary subjects for the development of the delivery management process are addressed
in the literature view. The process is centrally linked with supply chain and supply chain
management. Also Lean and Agile are in important role in the production nhowadays, so they are
addressed also.

The current state of the company, objective for the project and suggestion for development are
presented in the thesis. All in all seven suggestions are presented from which supplier relationship
management, Pareto rule and repair of enterprise resource planning system are the most
significant. There will be also a few less significant proposals presented that could be for example
temporary solutions.
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetydn tavoitteena on tutkia Naantali Steel Service Centre Oy:n toimitus-
valvontaprosessia ja ehdottaa siihen kehitysratkaisuja. Yrityksen suurin ongelma toimi-
tusvalvonnan osalta on siind, etta toimittajilta ei tule reaaliaikaista tietoa toimitusten ete-
nemisesta. Tama puolestaan johtaa vaikeuksiin oman tuotannon suunnittelussa ja omien
toimitusten toimittamisessa ajallaan asiakkaille. Ongelmat johtuvat ainakin osittain muu-
toksista toiminnanohjausjarjestelméssa, jotka tapahtuivat, kun Tata Steel osti kyseisen

toimipisteen SSAB:Ita.

Tyb6ssa selvitetaan syyt, joista ongelmat johtuvat, ja keinoja, joilla toimitusvalvontaa voi-
daan parantaa. Tama puolestaan antaa yritykselle mahdollisuuden kehittda omaa pro-

sessiaan ja yhteistyota toimittajien kanssa.

Jotta opinnaytetydssa voidaan saavuttaa toivottuja tuloksia, tydssa haastatellaan yrityk-
sen toimihenkiloitd. Haastattelut toteutetaan kvalitatiivisella tutkimusmenetelmalld. Ta-
man jalkeen nykyista tilannetta NSSC:lla analysoidaan kirjallisuudesta loytyvilla ratkai-
sumalleilla ja luodaan kehitysehdotuksia, jotka esitetddn NSSC:lle taman tyén muo-

dossa.

Opinnaytety6n tuloksia voidaan kayttaa apuna myas toisten yritysten toimituksen valvon-
nan kehittdmisessa. Tulee kuitenkin ottaa huomioon, ettd jokainen toimitusketju on eri-
lainen ja ehdotetut ratkaisut eivat suoraan sellaisenaan valttamatta sovellu jokaiseen toi-

mitusketjuun.

OpinnaytetyOsta on rajattu pois varsinaisten ratkaisujen kehittaminen, koska tallgin tyo-
hon kaytetysta ajasta tulisi liian suuri. Myds yrityksen oman toiminnan syvempi analyysi
on rajattu pois tyosta. Opinnaytetytssa kasitellaan padasiassa kahta suurinta toimittajaa,

jotka muodostavat yli 80 %:n osuuden yritykselle toimitettavien tuotteiden maarasta.



2 NAANTALI STEEL SERVICE CENTRE OY

Kohdeyrityksen esittely

Naantali Steel Service Centre Oy, myohemmin NSSC, on terasalalla toimiva yritys, joka
sijaitsee Naantalin Karvetin teollisuusalueella. NSSC on yksi Suomen suurimmista ohut-
levyteraksen tuottajista, ja se palvelee asiakkaita Suomessa ja Baltiassa. Vuonna 2016
yritys toimitti xx kilotonnia tuotteita. Yrityksen varasto pyritddn talla hetkella pitamaan
noin xx kilotonnissa. Yrityksella on talla hetkella 52 tyontekijad, joista toimihenkildita on
22 ja tyontekijoitd 30. Tilauksia yritykselle tulee viikoittain yli 300 rivia, joiden toimitus-
tarkkuus on 98,6 %. Rakennuspinta-alaa yrityksella on noin 22 800 nelibmetria, ja yh-
teensé pinta-alaa on 101 000 neliometrid. (Esa Virta 17.1.2018.)

NSSC perustettiin 1972 Keskon toimesta. Yrityksen nimi oli silloin Keskometalli. Rauta-
ruukki osti yrityksen 1996. Kun SSAB osti Rautaruukin 2014, yksi kaupan ehto oli, etta
SSAB myy yhden Rautaruukin teréspalvelukeskuksen Suomessa, Ruotsissa ja Nor-
jassa. Talléin Tata Steel osti NSSC:n. (Esa Virta 17.1.2018.) Kuvassa 1 esitetddn
NSSC:n organisaatiokaavio toimihenkildiden osalta.

TATA STEEL

Naantali Steel Service Centre

Distribution Finland and Baltics

General Manager
llpo Maaranen

Production Assistant Finance (3)
Tiina Rantanen Business Partner
Frank van Roon

Sales, Industry (7) Supply Chain Operation Naantali (35)
Hannu Paappa Management (5) Heikki Salminen
Esa Virta
White collars 22
Blue collars 30

Kuva 1. Naantali Steel Service Centren organisaatiokaavio.



Nykyaan NSSC valmistaa ohutlevya, rainaa ja keloja 0,4—6 millimetrid paksuista keloista.
Kaytetyt materiaalit ovat galvanoitua, kylmavalssattua, kuumavalssattua, varjattya, alu-
miinigalvanoitua ja sdhkdgalvanoitua terasta. Kaikki kelat ostetaan Tata Steel Europelta,
zzz:Ita ja muutamalta pienemmalta toimittajalta. Toimittajien toimitusajat vaihtelevat seit-
semasta viikosta neljaan kuukauteen. Lopputuotteet tydstetdén asiakkaiden toiveiden
mukaan. Toimitusaika asiakkaille on Make-to-Order-tilauksille 3—6 tydpaivaa ja Make-to-
Stock-tilauksille 1-3 tydpaivaa. (Esa Virta 17.1.2018.)

NSSC:lla on nelja rainalinjaa seka 4 pituusleikkauslinjaa. Suurimmat kasiteltavat kelat

voivat painaa 23 tuhatta kiloa, mutta yleisimmat emokelat painavat 10—15 tuhatta kiloa.

NSSC toimittaa suurimman osan tuotteistaan Suomeen, mutta tuotteita toimitetaan jon-
kin verran my6s Pohjoismaihin ja Baltiaan. Asiakkaat toimivat eri teollisuuksissa, kuten
rakentaminen, konerakentaminen, kodintarvikkeet, maatalous, kuljetus, nostaminen,
moottorit ja niin edelleen. Tuotteita toimitetaan aloille, joissa kaytetaan metallituotteita.
Asiakkaita yrityksella on yli 300. (Esa Virta 17.1.2018.)

Suomen markkinat on noin 200 KT vuosittaisella tasolla. Markkinoilla on kolme suurem-
paa toimijaa, SSAB/Tibnor, BE ja NSSC, joilla kaikilla on noin xx %:n markkinaosuus.

Loput xx % jakautuvat usean pienemman toimijan kanssa.

Osa Tata Steel Europea

Naantali Steel Service Centre Oy kuuluu Tata Steel Europe -konserniin. Tata Steel on
suuri kansainvalinen yritys, joka on lahtdisin Intiasta. Aiemmin se tunnettiin nimella
TISCO. Tata Steel on yksi maailman suurimmista teraksen tuottajista maailmassa 23,88
miljoonalla toimitetulla tonnilla. Silla on tuotantolaitoksia 26 maassa ja tyontekijoita on
noin 500 000. (Esa Virta 17.1.2018.)



3 TEORIAPOHJA TOIMITUSVALVONTAPROSESSIN
KEHITTAMISEEN

3.1 Prosessi

Prosessi koostuu perakkaisista toisiaan seuraavista vaiheista tai tapahtumista. Prosessit
ovat usein myds toisistaan riippuvaisia. Esimerkiksi jos hankinta-vastaanotto-varastointi-
ja hankinta-valmistusprosessit eivat toimi, myynti-tilaus-toimitus-laskutusprosessissa ei
ole saatavilla myytavia tuotteita. Toisin sanoen myynti ei voi myyda asiakkaalle tuotteita,
mikali niita ei ole varastossa. Tavaraa taas ei ole varastossa, jos sita ei ole valmistettu
ja niin edelleen. Prosessit on joskus mahdollista liittda toisiinsa esimerkiksi siten, etta
hankinnansuunnittelu ja hankinta on yhdistetty toisiinsa. Tdma ei kuitenkaan aina ole
mahdollista tai tdysin ongelmatonta, koska eri ihmiset vastaavat eri prosesseista ja toi-
minnoista. Tama tarkoittaa sitd, etta suoraan toisiinsa kytkettyjen prosessien vastuullis-
ten henkildiden pitaisi tehda samaan aikaan t6itd saman tuotteen ja asiakkaan eteen.
Kaytannossa tdman toteuttaminen on hankalaa tai jopa mahdotonta, koska suurissa yri-
tyksissa voi olla satoja tai jopa tuhansia tuotteita ja asiakkaita. Vaihtoehtoinen toiminta-
tapa télle on kayttaa rekisteria. (Lehtonen 2004, 130-131.)

Liiketoimintaprosessin toistuvat rutiininomaiset paatokset voidaan automatisoida toimin-
nanohjausjarjestelman avulla. Jotta tama voidaan tehda, taytyy automatisoitava prosessi
kuvata ja méaaritella. Prosessia on mygés kyettdva muuttamaan tarvittaessa. Automatisoi-
dun prosessin ansiosta voidaan ajatustyd kohdistaa paatoksentekoprosessiin yksittais-
ten rutiinipdatdsten sijaan. Tassa voidaan kayttdd apuna toleransseja, jotka voidaan
maaéritella tuote- ja toimittajakohtaisesti. Toleranssien ulkopuolella toimittaessa asia pi-

taa selvittdd manuaalisesti. (Lehtonen 2004, 131.)

3.2 Toimitusketju

Toimitusketju on eri organisaatioista muodostuva verkosto, joka ohjaa ja kehittda mate-
riaali-, palvelu-, raha- ja tietovirtoja. Kaikilla organisaatioilla on toimitusketjussa oma roo-
linsa, ja niiden rakenne riippuu yrityksen tuotteista, toimialasta ja asiakkaista. Toimitus-
ketju on kustannustehokkuutta, asiakaslahtoisyytta ja lisdarvon tuottamista painottava

kokonaisuus, joka yhdistaa yrityksen ja sen tavarantoimittajat jakeluorganisaatioihin ja



asiakkaisiin. (Logistiikan maailma 2017c.) Waters (2009, 8) kayttaa tasta esimerkkina
tukkumyyjaa, joka on asiakas silloin, kun han tilaa tuotteita toimittajiltaan, ja myyja silloin,
kun han myy omia, mahdollisesti jalostettuja, tuotteita omille asiakkailleen. Waters kuvaa
maidon kulkua toimitusketjussaan toteamalla, ettd maito kulkee maatilalta tankkeriin,
jonka jalkeen se kasitellaan ja pullotetaan. Taman jalkeen se menee jakelijan kautta

kauppoihin, josta se loppujen lopuksi paatyy loppukayttgjalle.

Toimitusketjun hallinta

Toimitusketjun hallinnan tavoitteena on asiakastyytyvaisyyden maksimointi. Mikali yritys
ei tyydytd asiakkaidensa tarpeita, se ei selviydy kovin pitkdén. (Waters 2009, 16.) Tahan
tavoitteeseen pyritddn materiaali-, tieto- ja rahavirtojen kokonaisvaltaisella suunnittelulla,
ohjauksella ja johtamisella (Logistiikan maailma 2017c). Waters (2009, 16-17) kayttaa
tasté yksinkertaisena esimerkkiné vierailua naapurikaupunkiin: matkan voi suorittaa kal-
liilla limusiinikyydillg, jolloin saa hyvaa palvelua korkeaan hintaan, tai sen voi matkustaa
bussilla edullisesti, mutta huonolla palvelulla. Waters toteaakin, ettd on tarkeda Ioytaa
tasapaino palvelun ja sen aiheuttamien lisdkustannusten valilla. Toimitusketjun hallin-
nassa on erittdin oleellista ketjun rakenteen muodostaminen ja sen kehittdminen. Aika,
luotettavuus ja lapinakyvyys ovat toimitusketjuajattelussa olennaisia tekijoitd. Liséksi
merkittavassa roolissa ovat osapuolten valinen yhteistyd ja arvon luominen asiakkaille.

(Logistiikan maailma 2017c.)

Logistiikka ja toimitusketjun hallinta ovat kasitteita, joita kaytetaén usein toistensa syno-
nyymeina ja niiden voidaankin katsoa tarkoittavan samaa asiaa, mutta eri ndkokulmasta
katsottuna. Kun puhutaan toimitusketjun hallinnasta, tarkoitetaan silla pyrkimysta hallita
koko yhteistydverkoston toimintaa, kun taas logistiikasta puhuttaessa pyritaan usein yh-

den yrityksen materiaalivirtojen hallintaan. (Logistiikan maailma 2017c.)

Toimitusketjun hallinta on suhteiden ja virtojen hallintaa operaatioiden ja prosessien ket-
jussa, mika tuottaa arvoa tuotteiden ja palveluiden muodossa loppukuluttajalle. Tekni-
sesti ottaen toimitusketjut ovat eri asia kuin toimitusverkostot. Suurissa toimitusverkos-
toissa voi olla useita satoja toimitusketjuja, jotka kulkevat saman operaation lapi. Vaikka
termit eivat tarkoita samaa asiaa, niista kuitenkin puhutaan usein virheellisesti samana
asiana. On myds huomioitava, etta virrat toimitusketjuissa eivét kulje vain yhteen suun-
taan tuotteiden ja palveluiden muodossa, vaan molempiin suuntiin esimerkiksi tietona

kuluttajalta myyjalle. Moderni toimitusketju onkin yhta tarkka niin tiedon kulusta yla- ja
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alavirtaan kuin tuotteiden ja palveluiden hallinnastakin. (Slack, Brandon-Jones & Johns-
ton 2017, 399.)

3.3 Lean-ajattelu

Lean-ajattelu on kehittdmisfilosofia, joka perustuu Toyotan toimintatapaan. Silla on ollut
suuri rooli menestyvien yritysten kehityksessa. (Logistiikan maailma 2018b.) Leanin
avulla voidaan soveltaa laatujohtamisen periaatteita tuotantoon. Yksittaisten asioiden si-
jaan keskitytddn kokonaisuuksien optimoimiseen. Nain voidaan tuottaa asiakkaalle ar-
voa ottaen huomioon tuottajan tarpeet. Puhutaan toisin sanoen virtaustehokkuuden ja

resurssitehokkuuden maksimoimisesta. (Quality Knowhow Karjalainen Oy 2018.)

Asiakkaalle tuotettu arvo toimii perustana Lean-ajattelulle. Toisin sanoen yrityksen tér-
kein tehtdva on tuottaa asiakkaillensa arvoa. Jotta tdmé& on mahdollista, taytyy ensin
maaritella tarkasti se, mita arvoa asiakkaalle tuotetaan ja millaista arvoa halutaan tuot-
taa. (Logistiikan maailma 2018b.) Arvoa tuotetaan tekemalla ty6ta, jonka tekemiseen ku-
luu aikaa. Tasta ajasta kaytetd&n nimed Lead Time, lapimenoaika. Lapimenoaika voi-
daan jakaa arvoa tuottavaan ja tuottamattomaan aikaan. Arvoa lisdava aika on sellaista
aikaa, josta asiakas saa lisdarvoa ja on nain valmis maksamaan joko suorasti tai epa-
suorasti. Ei arvoa tuottava aika on vastakohta arvoa tuottavalle ajalle. (Quality Knowhow
Karjalainen Oy 2018.)

Lean-ajattelun mukainen kehittdminen tarkoittaa kaiken hukan eliminoimista tarkoin
maaritellysta arvoketjusta, kun asiakkaan arvo on maaritelty ja arvoa tuottavat ja tuotta-
mattomat aktiviteetit ovat selvilla (Logistiikan maailma 2018b). Hukka voidaan luokitella

esimerkiksi ndihin seitsemaan kategoriaan:

Ylituotanto

Odottaminen

Kuljetus

Arvoa tuottamattomat prosessit

Varasto

Liike

Laatukustannukset (romutus, korjaus ja tarkastukset) (Levinson & Rerick 2002,
13-14).

N o o bk~ wDbd P
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Taman jalkeen arvoa tuottavat aktiviteetit jarjestetdan mahdollisimman sujuviksi virtauk-
siksi, esimerkiksi tilaus-toimitusprosessi, materiaalivirta tai markkinoilletuontiprosessi.
(Logistiikanmaailma.fi 2018b.)

Kulmakivena Lean-ajattelussa toimii myds jatkuva parantaminen. Hukkaa pyritdan pois-
tamaan jatkuvasti toiminnoista ja myds virtausta pyritddn parantamaan koko ajan. Ty6ta
tekevilla ihmisilla on keskeinen rooli kehittdmisessa, ja kenties suurin hukka onkin naiden
tydntekijoiden osaamisen kayttamatta jattaminen. (Logistiikan maailma 2018b.) Jatkuva
parantaminen on usein hyva tehda sarjoina pienia muutoksia, koska kerralla tehdyt suu-
ret muutokset voivat olla hyvin jarisyttavia. Tallaista iteratiivista menetelmaa kutsutaan
japanilaisella termilla Kaizen. Pienten muutosten etu on siind, ettd ne on helppo ajaa
sisdan toimintaan ilman suurta vastarintaa tai isoja mullistuksia toiminnassa. Téllaisilla
muutoksilla ei mydskaan kovin usein voi kerralla saada aikaan kovin suurta vahinkoa
yritykselle, vaikka tehty muutos ei olisikaan onnistunut. Ajan my6ta pienten muutosten
tekeminen muodostuu normiksi ja pitkalla aikavalilla pienistd muutoksista voi syntya val-
tavia hyotyja. (Waters 2009, 124.)

Toiminnan mittaaminen ja mittareiden kayttdminen péaivittdisessa johtamisessa tukevat
jatkuvan parantamisen toteuttamista. Mittareiden avulla poikkeamat voidaan havaita
ajoissa, jolloin niiden juurisyihin pystytaan pureutumaan hyvissa ajoin. Jotta systemaat-
tinen jatkuva parantaminen on mahdollista, edellyttédé se ongelmien huolellista tutkimista
ja ymmartamista, erilaisten ratkaisuvaihtoehtojen testaamista seka niiden toimivuuden
seuraamista. Lopuksi toimivat ratkaisut on otettava laajasti kaytantoon. Tata toimintoa
kutsutaan nimella Demingin ympyra eli PDCA-sykli (kuva 2). (Logistiikan maailma
2018b.)
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Kuva 2. Jatkuvassa parantamisessa kaytettava Demingin ympyra eli PDCA sykii.
Lean-ajattelussa on olemassa paljon erilaisia tydkaluja ja periaatteita. Niiden ryhmitte-

lyyn on olemassa monia eri tapoja. Kuvassa 3 on esimerkki Toyotan talon mukaisesta

tydkalujen ja periaatteiden ryhmittelysta. (Logistiikan maailma 2018b.)

Organisaation tavoitteet

Virtaus ja toiminnan : e Laatu
5 e Ihmiset & tiimityo
oikea-aikaisuus
Tulosten seuranta . o
Arvovirran kuvaaminen ja Paivittdisjohtaminen 55 (siisteys ja jarjestys)
analysointi Kerralla valmiiksi

Kapeikkoajattelu Virheiden esto (Poka-Yoke)

Jatkuva parantaminen ja

Hajonnan pienentaminen, ongelmanratkaisu . Ongelmien juurisyyt:
hajonnan eristdiminen 2 il o

] ‘ PDSA / PDCA, Tydpajat kalanruoto, 5*miksi
Tuotannon tasoitus Kehitysprojektit

Yhden kappaleen virtaus (ei
erakasittelya)

Hukan vdahentaminen,
kaiken tuhlauksen eliminointi
7+1 Hukkaa
Genba (paikan paalle meneminen)

Vaihtoaikojen lyhentaminen

Vakaus:
Tasaiset ja standardoidut prosessit, tyon standardointi
Visuaalinen ohjaus

Kuva 3. Esimerkki Toyotan kayttamasta ryhmittelysta tydkaluille ja periaatteille. (Logis-
tiikkan maailma 2018b.)
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3.4 Lean ja Agile toimitusketjussa

Toimitusketjussa ja tuotannossa on tarkeaa kyeta tydskentelemaan ketterasti ja jousta-
vasti. On pystyttava tayttamaan muuttuvat asiakastarpeet esimerkiksi kysynnan maaran
ja mixin vaihdellessa paljon. Tata kykya kuvaa kasite Agile. Silloin, kun Lean ja Agile
laitetaan vastakkainasetteluun, viitataan Lean-ajattelulla kustannustehokkaaseen tuo-
tantoon, jossa on tasainen, ohut ja optimoitu materiaalivirta. Mikali kysynnan vaihteluihin
halutaan reagoida ketterasti, vaati se tiettyja puskureita. Esimerkiksi varastoja tai lyhytta
toimitusaikaa. T&ma puolestaan vaatii kysynnan vaihdellessa ylimaaraista kapasiteettia,
joka puolestaan aiheuttaa lisdakustannuksia. Toisaalta kustannustehokkuus edellyttaa al-
haisia varastoja, jolloin materiaalivirran on oltava tasainen ja kapasiteetin kayttbasteen
tulee olla korkea tasaisilla tuotantomaarilla. N&in ei tarvitse reagoida kysynnén vaihtelui-
hin yhté nopeasti. (Logistiikan maailma 2018a.) Waters (2009, 39) maarittelee Leanin
pyrkimyksena poistaa kaikki mahdollinen hukka ja Agilen joustavana ldhestymistapana,
jonka avulla pyritdan poistamaan hukkaa. Waters kayttaa esimerkkina lentoyhtioita, jotka
voivat joko Leanin mukaisesti tayttaa lentokone mahdollisimman tehokkaasti, jolloin asi-
akkaat eivat kuitenkaan ole valttdamaétta taysin tyytyvaisia, tai voidaan jattda koneeseen
enemman tilaa matkustajille, mutta silloin tulot kérsivat. Yhtion taytyy pystya tasapainot-

telemaan naiden kahden vaihtoehdon valilla.

Lean ja Agile eivat sulje toisiaan pois. Joustavuutta sekd kustannustehokkuutta voidaan
saavuttaa maaréatietoisella toiminnan kehittamisella. Esimerkiksi |apaisyaikojen lyhenté-
minen lisda seka ketteryyttd, ettd kustannustehokkuutta. Kapasiteetin joustoa ja kustan-
nustehokkuutta voidaan puolestaan lisata tyontekijoiden monitaitoisuuden lisddmisella.

(Logistiikan maailma 2018a.)

On my6s mahdollista, ettd toimitusketjuun taytyy yhdistella eri tavoin toimivia osasia,

esimerkiksi seuraavasti:

¢ Lean ennen asiakastilauksen kohdennuspistetta, Agile sen jalkeen

e Lean suurvolyymisille tuotteille, Agile pienempivolyymisille tuotteille, joissa vaih-
telu suurempaa

e Lean peruskysynnélle, Agile vaihtelevalle projekti- tai vuodenaikakysynnélle. (Lo-

gistilkkan maailma 2018a.)

Lean-Agile — jaon taustalla on Fisherin ajatus siita, ettd sama toimitusketjutyyppi ja toi-

mintatapa eivat sovi kaikkiin tilanteisiin. Taméan ajatuksen pohjalle on rakennettu malli,
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jossa on kahdenlaisia tilanteita ja niihin sopivat toimitusketjut. Mallissa tuotteet on jaettu
funktionaalisiin ja innovatiivisiin tuotteisiin niiden luonteen ja kysynnan kayttaytymisen
perusteella. Funktionaalisilla tuotteilla on tasainen ja ennustettava kysynta seka pitkéat
elinkaaret. Esimerkiksi ruuvimeisseli on tallainen tuote. Vaihtelevan kysynnan, paljon va-
riantteja seka lyhyet elinkaaret ovat innovatiivisten tuotteiden ominaisuuksia. Muotivaat-
teet ovat tasta hyva esimerkki. Koska tuotteilla on hyvin erilaiset kysynnat, vaativat ne
mydskin erilaiset toimitusketjut. Innovatiivisilla tuotteilla toimitusketjun on oltava mahdol-
lisimman reaktiokykyinen, kun taas funktionaalisen tuotteen toimitusketjun on oltava
mahdollisimman kustannustehokas. Naitd toimitusketjuja voidaan nimittdd Agile- ja
Lean-ketjutyypeiksi. (Logistiikan maailma 2018a.)

Usein yrityksilla voi olla molempia tuotetyyppeja valikoimissaan. Voi myds olla, ettd sama
tuote siirtyy kategoriasta toiseen elinkaaren loppuvaiheessa. Lisaksi muutkin seikat vai-
kuttavat toimitusketjun sopivuuteen. Esimerkiksi markkinatilanne ja markkinoiden vaati-
mukset, asiakkaiden ostokayttdytyminen ja erityiset logistiset vaatimukset, tarjonnan
joustavuus, toimitusajat seka tuotteen elinkaari vaikuttavat toimitusketjun luonteeseen ja
soveltuvuuteen. Hyvan toimitusketjuratkaisun saamiseksi onkin nain ollen tarke&a ana-
lysoida huolella ja ymmartdd oma toiminta ja toimintaymparisto ja rakentaa ratkaisu talle
perustalle. (Logistiikan maailma 2018a.)

3.5 Toiminnanohjausjarjestelmat

Ensimmainen tietokone saatiin Suomeen jo 1950-luvulla, mutta siitéd huolimatta toimin-
nanohjauksen yleinen kayttdonotto alkoi tapahtumaan vasta 1990-luvulla. Kayttoonotto
oli hidasta muun muassa tietokoneiden suuren koon ja huonon suorituskyvyn takia.
1970-luvulla yrityksilla oli kaytdssaén harvoja sovelluksia, joita kaytettiin esimerkiksi va-
rastonhallinnassa tai palkanlaskennassa. 1980-luvulla alettiin rakentaa raataloityja MRP-
ja MRP ll-jarjestelmia seké taloushallinnon jarjestelmia minikoneiden yleistyessa. 1990-
luvun puolivélin jlkeen standardisoidut kokonaisratkaisut, kuten SAP R/3, alkoivat néa-
kya myos Suomen yrityksissa. Talloin toiminnanohjausjarjestelmista tuli laajasti integroi-

tuja koko yrityksen toiminnanohjausjarjestelmid. (Lehtonen 2004, 127-128.)

Toiminnanohjausjarjestelman tarkoituksena on auttaa hyvalaatuisen ja halvan tuotteen
toteuttamisessa asiakkaalle. Toiminnanohjauksen tehtavéa on pitaa huolta yrityksen pe-

rustoiminnoista, kuten hankinnasta, varastoinnista, tuotannosta, jakelusta, myynnista ja
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laskutuksesta. Tietojarjestelméassa yrityksen toimintaa kuvataan prosessina, jossa ihmis-
ten tai koneiden avulla luodaan palveluita tai hyddykkeitd. Toiminnanohjausjarjestelma
mahdollistaa ndiden prosessien automatisoinnin ja integroimisen toisiinsa. Tama puo-
lestaan helpottaa merkittavasti yhtenaisen ja oikeellisen tiedon liikkkumista valittdmasti
yrityksen sisélla. Lisdksi toiminnanohjausjarjestelma mahdollistaa teollisen yrityksen re-
surssien tehokkaan kayton. Jarjestelméat mahdollistavat systemaattisen tiedon ja tapah-
tumien hallinnoimisen sellaisilla maarilla, jotka olisivat kasin kaytanndssa mahdottomia
toteuttaa. (Lehtonen 2004, 127-128.)

Tarvittavat kaytanntt maaraytyvat aina yrityksen yksildllisen tilanteen mukaan. Tehok-
kaan toiminnan vaatimat yleiset toimintatavat ja organisaatiorakenteet ovat tasta huoli-
matta mahdollista ymmartaa. Taman vuoksi markkinoilta 16ytyykin yleiskayttéisia sovel-
luspaketteja, jotka on mahdollista raataldida yksittéisen yrityksen tarpeiden mukaiseksi.
Tunnettuja toiminnanohjausjarjestelmien toimittajia ovat muun muassa SAP ja Oracle.
(Lehtonen 2004, 127-128.)

Toiminnanohjausjarjestelmien sovellusalueet

Yrityksen resurssien tehokkaan ohjaamisen vuoksi tietojarjestelmaan on kuvattu seka
kysynta- ja rahavirrat ettéd tuotanto- ja toimitusketju. Palkanlaskenta, myyntisaamiset
seka paakirjan ja ostovelkojen kirjaaminen ja hallinta ovat rahavirran ohjaamisen sovel-
lusalueita jarjestelmassa. Toimitus- ja tuotantoketjun ohjaamiseen puolestaan jarjestel-
massa on omat kokonaisuutensa myynnille, materiaalinohjaukselle, tuotannonohjauk-
selle ja hankinnalle. Liséksi toiminnanohjausjarjestelméassa voi olla sovellukset myds esi-
merkiksi johdon laskentatoimen ja prosessien seurannan seka niitd koskevan paatok-
senteon tukemiseen. Naita voidaan nimittaa myds raportoinniksi silloin, kun ne ovat
osana jarjestelmaa. Niiden avulla raha- ja kysyntavirrat pyritddn sovittamaan yhteen tuo-
tanto- ja toimitusketjun vaatimusten ja rajoitteiden kanssa mahdollisimman tehokkaasti.
Kuvassa 4 kuvataan toiminnanohjauksen keskeiset sovellusalueet. (Lehtonen 2004,
129))
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Rahavirta ja kysyntatieto

4

Prosessijohtaminen

Aslakkaat Materiaalihallinta Toimittajat
Myyni Tuotannonohjaus Hankinnat
Myyntisaamiset Paakifa Ostovelat

Johdon laskentatoimi

Tuotanto ja toimitukset

Kuva 4. Toiminnanohjausjarjestelman keskeiset sovellusalueet.

Toiminnanohjausjarjestelmissa voi olla my6s laajennuksia keskeisten sovellusalueiden
lisana. Naista voidaan mainita esimerkiksi asiakassuhteiden hallintajarjestelma, toimi-
tusketjun suunnittelu- ja optimointijarjestelma, tuotetiedon ja tuotteen elinkaaren hallin-
tajarjestelma seka tietovarasto, jota tarvitaan erityisesti prosessien kehittdmisen ja joh-
don paattksenteon tukena. (Lehtonen 2004, 129-130.)

Edella mainitut laajennussovellukset liitetd&n usein toiminnanohjausjarjestelmaan
ohuella integraatiolla, mika tarkoittaa sit&, etta vain avaintieto vaihdetaan sovellusten va-
lilla. Tama on mahdollistanut tiettyyn alueeseen keskittyneiden ratkaisutoimittajien kayt-
tamisen vakiintuneiden kokonaisratkaisutoimittajien rinnalla tai sijasta. (Lehtonen 2004,
130.)

Rekisterit toiminnanohjausjarjestelman perustana

Sen sijaan, etta prosessit liitettaisiin toisiinsa suoraan, ne on helpompaa kytkea toisiinsa
tietokantojen, eli rekisterien, avulla. Tarkeimméat rekisterit toiminnanohjausjarjestel-
massa ovat asiakas-, toimittaja- ja tuoterekisterit. Rekistereiden avulla yrityksessa voi-
daan vahentdd samojen asioiden toistuvaa tekemista, koska tieto kirjataan rekisteriin
vain kerran. Esimerkiksi uuden asiakkaan tiedot kirjataan jarjestelméaéan vain kerran ja
nain valtytaan uusien tilauksien tullessa kirjaamasta samoja tietoja ylos uudelleen. Tal-

I6in valtytaan myos inhimillisten virheiden tekemiseltd, kun tiedot on ensimmaisella ker-
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ralla kirjattu rekisteriin oikein ja se voidaan hakea sieltéa suoraan uusiin tilauksiin. Rekis-
tereita kaytettaessa kannattaakin olla varma, ettei siella ole vaaraa tai puutteellista tie-

toa, koska silloin voidaan saada aikaan huomattavia ongelmia. (Lehtonen 2004, 132.)

Toiminnanohjaustiedot tallennetaan asiakasrekisteriin. Niitd ovat muun muassa asiak-
kaan toimitus- ja laskutusosoitteet, toimitus- ja maksuehdot, luottotiedot seka mahdolli-
set sovitut alennukset. Rekisterit prosessien valissd mahdollistavat esimerkiksi myynti-
reskontran yhdistamisen tilaustoimintaan ilman, ettd prosessit kytketddn suoraan toi-
siinsa. Mikali myyntireskontra huomaa, etta jokin lasku on jatetty maksamatta asiakkaan
toimesta, tieto siitd voidaan rekisteroida luottotiedoksi asiakasrekisteriin. Kun sama asia-
kas seuraavan kerran tekee tilauksen, voidaan uusi tilaus estaa automaattisesti vanhan
luottotiedon perusteella. Sieltd voidaan hakea myds asiakkaan ilmoittamat toimitus- ja

laskutusosoitteet toimituksen lahetyksen yhteydessa. (Lehtonen 2004, 132.)

Toimittajarekisterissa on hyvin samankaltaisia toiminnanohjaustietoja, kuin asiakasrekis-
terissékin. Sinne voidaan esimerkiksi maarittaa toimittajakohtaiset rajat sille, kuinka tar-
kasti toimituksen maara ja laatu tulee tarkastaa varaston vastaanotossa. Myos toimitus-
ja maksuehdot seka mahdolliset alennukset voidaan maaritella toimittajarekisterissa toi-
mittajakohtaisesti. (Lehtonen 2004, 132.)

Kaikissa yrityksissa, joissa myydaan asiakkaille valmiiksi maariteltyja standardituotteita,
on tuoterekisteri keskeinen osa toimintaa. Sinne kirjataan esimerkiksi, kuinka paljon tuo-
tetta on saatavilla ja maaritetddn korvaavat tuotteet tilanteissa, joissa alkuperaista ei ole
saatavilla. Jos asiakkaan toivoma tuote paasee loppumaan, voi myynti talldin rekisteri-
tiedon avulla asiakkaalle korvaavaa tuotetta. Tuoterekisterista ilmenee myds mahdolli-
sesti esimerkiksi tuotteen hinta seka tuotekohtaiset maaraalennukset. Sen avulla voi-
daan myo6s varmistaa, etta tuotteet, jotka vaativat varovaista kasittelya ja varastointia,
saavat oikeanlaisen kohtelun. (Lehtonen 2004, 132-133.)
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ASIAKASREKISTERI

Luottotiedot Toimitusehdot Maksuehdot
Alennukset v Toimitusosoite Laskutusosoite

TILAUS > TOIMITUS > LASKUTUS >
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Saatavuus Kasittely
Hinta Varastointi
TUOTEREKISTERI

Kuva 5. Asiakas- ja tuoterekisterin yhdistaminen tilaus—toimitusprosessiin.

Kuvassa 5 esitetaan tilaus-toimitusketjun kytkeytyminen asiakas- ja tuoterekisteriin. Kun
prosessit on yhdistetty nain, voidaan asiakkaalle laskea nopeasti ja luotettavasti oikea
hinta tilausta tehdessé. Myds toimitusta tehdessa téasta on hyotya, koska asiakasrekis-
terin osoitetieto voidaan yhdistaa tuoterekisterin tuotteen kasittelytietojen kanssa. Rekis-
terit mahdollistavat yrityksen tehokkaan toiminnanohjauksen siten, ettd varastossa ole-
via tuotteita voidaan myyda vain asiakkaille, joilla on luottoa. Lisaksi rekisterit mahdollis-
tavat tuotteiden kasittelyn, kuljetuksen ja varastoimisen oikeaoppisen toteuttamisen seu-
raamisen. (Lehtonen 2004, 133.)

Rekistereiden ansiosta yritys voi saavuttaa mittakaavaetuja toistuvien transaktioiden au-
tomatisoinnin myota. Lisaksi rekistereiden avulla voidaan saavuttaa parempi laatu
myynti-tilaus-toimitus-laskutusprosessissa. Sama toistuvien transaktioiden automati-
soinnin hydty saadaan myos esimerkiksi toiminnanohjauksen prosesseissa ja tuotan-

nonohjauksessa. (Lehtonen 2004, 134.)

Yritysten valisessa toiminnassa kaytettavien yhteisten rekisterien sopimisen vaikeus on
merkittdva este mutkattomalle toiminnalle. Mikali yrityksilla ei ole yhteisid osa- ja tuote-
koodeja, vaikeuttaa se toimitusketjun prosessien automatisointia. Tuotekehityksen pro-
sesseissa toiminnanohjausjarjestelmat eivat ole vahvimmillaan, koska projekteihin voi
osallistua monia eri yrityksia, jolloin yhteisesta rekisterista on vaikea paasta yhteisym-
marrykseen. (Lehtonen 2004, 134.)
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3.6 Luokittelu

Keskiarvojen luomat harhat voidaan valttaa luokittelun avulla. Liiketoiminta koostuu mo-
nista osista, esimerkiksi tavarakaupan tuotevalikoimassa voi olla tuhansia nimikkeita.
B2B-toiminnassa asiakaskunta on laaja ja toimittajia on paljon. Taman vuoksi onkin tar-
kedé kyeta tarkastelemaan kohderyhman siséista hajontaa kokonaisuutta tarkastelta-
essa. (Sakki 2009, 89.)

Kokonaisuuden ja koostumuksen seuraamisen helpottamiseksi olisikin hyva jakaa tar-
kasteltava kohde sopivaan maaréaan osia. Nain sopiva luokitus voi osoittaa, kuinka ko-

konaisuus voikin olla hyvinkin erilaisten osien summa. (Sakki 2009, 89.)

Luokittelun avulla on myés mahdollista l16ytaa poikkeamia ja oleellisia asioita, jotka voi-
sivat muuten peittya kokonaiskeskiarvojen taakse. Naitd poikkeamia muuttamalla voisi

olla mahdollista saada aikaan nopeitakin muutoksia. (Sakki 2009, 89.)

Pareto 80/20

Ehka tunnetuin luokittelutyyli perustuu 80/20 saantéon, joka tunnetaan myds keksijansa
Vilfredo Pareton mukaan nimettyna Pareton saantond. Yksinkertaistettuna Pareton
saanto tarkoittaa sita, etta esimerkiksi 20 %:a asukkaista ansaitsee 80 %:a varallisuu-
desta. Prosenttiosuudet eivat mene aina tarkalleen tassa suhteessa, mutta oleellista on
se, ettd usein usealla saralla asiat jakautuvat jokseenkin tarkasti Pareton saannén mu-
kaan. (Sakki 2009, 90.)

Kuvassa 6 on Pareto-kayra, jollainen syntyy usein, kun tarkastellaan yrityksen toimintaa
tarpeeksi pitkélld, esimerkiksi yhden vuoden, aikavalilla. Jos tarkastellaan esimerkiksi
yksittdisen tuotteen myynti- ja kulutuslukuja, voidaan huomata esimerkiksi, etta 20 %:a
tuotteista tuo 84 %:a koko myynnista ja 91 %:a katteesta. (Sakki 2009, 89.)
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Kuva 6. Pareto-kayra osoittaa, etta 20 %:a tuotteista tuo 84 %:a myynnista (Sakki, 90).
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4 PROSESSIN ESITTELY

Tassa luvussa esitetddn tydn aiheena olevan prosessin kuvaus, jonka jalkeen todetaan
yrityksen ongelmakohdat. Lopuksi esitetdan, mita erilaisia kehitysmahdollisuuksia pro-
sessin parantamiseksi voisi tehda, ja pohditaan muutosten seurauksia yrityksen toimin-

nalle.

4.1 Alkutilanne

Opinnaytetyon tarkoituksena on selvittaa erilaisia ongelmakohtia kohdeyrityksen toimi-
tusvalvontaprosessissa ja ehdottaa niihin korjaustoimenpiteitd. Tyo tehdaan, koska yri-
tyksella ei ole talla hetkella mitaén realistisia mahdollisuuksia tietad merkityksellisella
tarkkuudella, milloin toimittajalta tilattu tavara saapuu. Tasta aiheutuu vaikeuksia tuotan-
nonsuunnittelussa seka tarkkojen toimituspéivien antamisessa asiakkaille. Se myés han-
kaloittaa yrityksen pyrkimysta tydskennella mahdollisimman pienella varastolla. Taman
ansiosta myds varastoarvo olisi pienempi ja kassassa olisi enemman rahaa muihin toi-
mintoihin. Tavoitteena on, etta tyon lopussa yritykselld on hyvat lahtétiedot tehda tarvit-

tavat muutokset toimitusvalvonnan parantamiseksi.

Hyvan toimitusvalvontaprosessin avulla yritys tietdd aina halutulla ja paatetylla tarkkuu-
della, missé vaiheessa toimitusketjua heidan tilaamansa tavara liikkuu. Taman ansiosta
tuotannonsuunnittelu pystyy suunnittelemaan yrityksen oman tuotannon paremmin ja os-
tajan tyot vahenevat huomattavasti, kun puuttuvien toimitusten peraan ei tarvitse kysella,
my6s myyjien tyot vahenevét, kun toimitukset ovat ajallaan, eikd asiakkaiden tarvitse
kysya omien tuotteidensa peraan. Toimitusvalvonnan avulla huomataan myos ajoissa
potentiaalisesti myohassa saapuva lahetys, jolloin siihen osataan varautua hankkimalla
korvaava tuote jostain muualta tai sopimalla asiakkaan kanssa mythemmasta toimitus-
ajasta. Toimitusvalvontaprosessin olisi syyta olla mahdollisimman automaattinen, jolloin
tyontekijoiden resurssit voidaan kohdistaa tarkedmpiin asioihin. Talla hetkella tyontekijat
suorittavat tehtavia, jotka pitaisi periaatteessa tapahtua automaattisesti toiminnanoh-
jausjarjestelman avulla. Mikali se on vain mahdollista, tuleva toimitusvalvontaprosessi
tulee my6s vahentdmé&én ennenaikaisia toimituksia tai vahintdan helpottamaan niiden

selvittamista ja maksuehdoista sopimista.
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Talla hetkella yrityksella ei ole tietoa omien tilauksiensa kulusta toimitusketjussa, minka
seurauksena myohastyvista toimituksista ei saada tietoa ennen, kuin joku NSSC:lla ky-
syy niiden peraan. Toinen ongelma on se, etta jotkut tilaukset roikkuvat valmistamatto-
mina, koska toimittaja ei ole vield toimittanut tavaroita. Taman johdosta my6s asiakas

joutuu odottamaan omia tuotteitaan ja kyselemaan niiden peraan.

NSSC:n toimittajien toimitusosuudet jakautuvat niin, etta IJmuidenissa sijaitseva Tata
Steelin oma tehdas toimittaa talla hetkella noin xx %:a kaikista tuotteista. Vuoden 2018
aikana taméan tehtaan osuus toimitetuista tuotteista tulee kuitenkin nousemaan noin xx
%:iin. Toiseksi suurin toimittaja on zzz, jonka osuus tulevan vuoden toimituksista on noin
XX %:a. Loput xx prosenttia jakautuvat pienempien toimittajien kesken, joista selvasti
suurimmat ovat zzz ja zzz. Samaan aikaan, kun toimittajien osuudet muuttuvat, myos
NSSC on lisdamassa kokonaistuotantoaan. Tama tarkoittaa sita, etta tulevaisuudessa
nykyisten ongelmien voi odottaa lisaantyvan, mikali niihin ei puututa. On myds mahdol-
lista, ettd toimittajien, joiden kanssa kaupankayntia vahennetaan, halukkuus joustaa toi-
mituksissa laskee kokonaiskaupan pienentyessa.

4.2 Tilaus-toimitusprosessin vaiheet tyon alussa

Myynti

Myyijat hankkivat uusia asiakkaita ja myyvat niille sek& vanhoille asiakkaille NSSC:n omia
tuotteita.

Osto

Myytyjen tuotteiden perusteella ostetaan tarvittavat materiaalit, jotta tilaukset voidaan
valmistaa. Materiaalien tiedot ja hinnat l16ytyvat SAP:sta, johon kirjataan ostomaarat ym.
tiedot. TAméan jalkeen tiedot tulostetaan ja skannataan tai lahetetdan suoraan PDF-liit-

teend toimittajalle.
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Tilausvahvistus

Toimittaja l&hettdd séhkopostilla tilausvahvistuksen, josta kay ilmi tilattu tuote ja sen
maara. Toimittaja ei anna toimitusaika-arvioita, eika vahvista toivottua toimituspaivamaa-
raa. Taman vahvistuksen jalkeen tietoa tuotteen valmistumisesta ei saada, ennen kuin

laivuri on lastannut sen laivaan ja lahettaé lastaustiedot sahkopostilla.

Tuotannonsuunnittelu

Suunnitellaan oma tuotanto sen mukaan, etta kaikki tuotanto valmistuu ajallaan. Talla
hetkella siihen saattaa tulla muutoksia aina sitd mukaan, kun toimittajan tuotteet ovat
myohassa. Vaikeaksi tilanteen tekee se, etta tieto mydhastymisesta voi tulla hyvin myo-
haan.

Toimittajan valmistus ja lahetys

Toimittaja valmistaa ja lahettaa tilatut tuotteet NSSC:lle. Tuotteet saapuvat melko hyvin
ajallaan, mutta aina valilla tuotteet ovat selvasti myohassa tai reilusti etuajassa. Tama
aiheuttaa ongelmia tuotannonsuunnitteluun, myyntiin ja ostoon, koska puuttuvia tava-

roita aletaan kaipaamaan asiakkaalla.

Vastaanotto

Tilatut tavarat saapuvat satamaan, josta ne kuljetetaan sovitussa jarjestyksessa teh-
taalle. Jarjestely sataman kanssa toimii hyvin ja sinne voidaan esittéa toiveita siita, mitka

tuotteet toimitetaan tehtaalle ensin.

Tuotanto

Oma tuotanto valmistaa tuotteet asiakkaan tilauksen mukaisesti tuotannonsuunnittelun
laatimassa jarjestyksessa. Oma tuotanto toimii hyvin ja se harvoin aiheuttaa ongelmia

toimitusketjussa.
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Lahetys

Valmiille tavaralle tilataan kuljetus ja se toimitetaan asiakkaalle. Kuljetus kestda paa-

saantdisesti 0—2 paivaa.

4.3 Prosessin kuvaus

Talla hetkella tilaukset sydtetddn SAPIin, josta ostaja saa tulostettua tai lahetettya suo-
raan sahkdpostilla ostotilauksen toimittajalle. Taman jalkeen toimittaja vahvistaa tilauk-

sen, taas sahkdpostilla, jonka jalkeen ostaja syoéttaa tiedot jalleen SAPiin.

Taman jalkeen tilaus etenee tuotantoon toimittajalla. Taman hetkisen kasityksen mukaan
suurin toimittaja ei huomioi syysta tai toisesta tilauksessa olevaa toivottua toimitusviik-
koa, vaan tilaus menee tuotantoon, kun heilla on sopiva vali. Taméa johtunee siita, etta
toimittaja on suhteessa paljon suurempi kuin asiakas ja toimittaa tuotteita esimerkiksi
autoteollisuudelle, joka ottaa ensin omansa paalta pois, minka jalkeen muut asiakkaat
saavat omansa. Tasta on kayty keskusteluja toimittajan kanssa, mutta toistaiseksi ne
ovat olleet tuloksettomia. Tieto siitd, mihin véliin valmistus sijoitetaan toimittajalla, ei va-
lity NSSC:lle. My6sk&an tilauksen siirtymisesté tuotantoon ja tuotannon valmistumisesta
ei vdlity tietoa NSSC:lle. Seuraavan kerran tietoa prosessissa NSSC:lle siirtyy, kun laivuri
l[&hett&a listan lastatuista tavaroista. Tassa on todella pitka vali, jossa tietoa ei liiku ja silla
on suuri vaikutus tuotteen saapumiselle NSSC:lle oikeaan aikaan ja sitd kautta myds

asiakkaalle toimittamiseen.

Yksittaisia tilattuja riveja voidaan tarkastella toimittajien jarjestelmissd YMonlinessa
(Tata Steel), yyy (zzz) ja yyy (zzz). zzz:lla kyseista palvelua ei ole. Naista palveluista
voidaan tarkastella esimerkiksi tilauksen maaraa ja tuotantoon todellisuudessa mennytta
maaraa. Tama on hyodyllinen palvelu ja voisi ainakin osittain ratkaista ongelman, mutta
viela sellaisenaan se ei toimi. Naiden jarjestelmien tiedot pitaisi saada helpommin asian-
osaisten kayttoon ja keskustelemaan toiminnanohjausjarjestelman kanssa. YMonlinen
tapauksessa vanhat tilaukset katoavat jossain vaiheessa jarjestelmasta, minka vuoksi
jonkun vanhan tilauksen seuranta ei valttamatta onnistukaan. Tamén seurauksena tay-
tyy joskus olla vield liséksi yhteydessa toimittajaan, jotta kaikki tiedot epéaselvista tilauk-

sista saadaan selvitettya.
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[Jmuidenin tehdas on toimittajana todella suuri suhteessa NSSC:een. Tasta syysta ti-
lauksien kanssa on ongelmia, koska autotehtaat jyraavat muiden asiakkaiden ylitse.
Talla hetkella on oletuksena, etta tieto toivotusta toimitusajankohdasta ei siirry tai sita ei
edes haluta ottaa IIJmuidenin paassa ylos. Sen sijaan tuotteet laitetaan valmistukseen
sellaiseen kohtaan, mihin ne sattuvat sopimaan. Tasta syysta jotkut tuotteet saattavat
helpostikin mythastya. limeisesti myoskaan laivurilla ei ole tietoa toivotusta toimitusajan-
kohdasta, joten jotkut tuotteet saattaisivat ehtidkin tarpeeksi ajoissa Naantaliin, mikali ne
vain lahetettaisiin valittdmasti, kun ne ovat valmiita, eik& odotettaisi, ettéd sopivan kokoi-

nen rahti on valmiina.

Normitilanne (Kuva 6). Haaste on tilausvahvistuksen ja lahetyslistan vélisessa ajassa,
jossa ei ole raportointia lainkaan. Kyseessa on pitka ajanjakso, jonka aikana voi tapahtua
muutoksia, ja mikali silloin ei ole minkaanlaista tiedonkulkua, voi mydhastymisia tapah-

tua helposti NSSC:n tietamatta siita pitkdan aikaan.

S min/materiaali 10 min/materiaali

l Tilaustarve }—-‘ Taustatiedot |—-I Tilauksen teko '—-{ Tilaus sahkopostilla toimittajalle }—‘

M—- Lahetyslista: [—*| Toimitus Vastaanotto
- Tata

- 72z

- 222

222

Sataman/alihankkijan
mahdollisuudet (Tatar
toimitukset)

Poikkeavuus halutusta
toimitusajasta?

YmOnline (Tata IJm)
kaikki tilaukset
eivat nay
haviavat jonkun
ajan kuluttua

yyy (zzz) Toimitusaika tilauksesta

yyy (222) 6 vko — 3 kk (ei zzz)

Avoimia ostotilauksia 300
— 600 kpl/vko jakautuen
muutamalle kuukaudelle

sahkopostikyselyt

Kuva 7. Tilausprosessin kulku ja ongelmakohdan havainnollistaminen (Esa Virta,
17.11.2017).

Avoimia ostotilauksia on vaihtelevasti 300 ja 600 rivin valilla ja ne jakautuvat koko toimi-
tusajalle, joka on muutama kuukausi. Toimitusaika tilauksesta on 6 viikkoa — 3 kuukautta,

lukuun ottamatta zzz, jolla se on noin kaksi viikkoa, mikali tavara on valmiina. NSSC
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kayttaa zzz vain hatavaratoimittajana, mikali muualta ei saa jotain tuotetta tai toimitus

myo6hastyy.

Tarvittavat aikapuskurit

Mille tahansa tuotantolaitokselle on tarkeda tietdd hyvissa ajoin, mikali tilattu tuote on
myo6hastymassa. NSSC:n tapauksessa viikon varoajalla tulevasta ilmoituksesta ei ole
juurikaan hyotya. Kahdesta kolmeen viikkoa aikaisemmin tulevan mydhastymisilmoituk-
sen kanssa keretaan viela ilmoittamaan asiakkaalle, ettd heidan tilaamansa tuote myo-
hastyy ja osapuolet osaavat sopeutua tilanteeseen. Kolmen viikon varoajalla voi saada
jOo muulta toimittajalta ajoissa tuotteen.

Jotta IImuidenin tapauksessa toivottu kolmen viikon puskuri toteutuu, tuotteen pitaisi olla
jo valmistuksessa tai valmiina ja menossa laivaan mahdollisimman pian, koska laivalla
kestaa kahdesta kolmeen viikkoa saapua, riippuen saésta ja muista seikoista. Teoriassa
talla hetkella ei siis ole juurikaan mahdollisuuksia ennakoida ja varautua my6hastyviin
toimituksiin, koska tietoa ei saada IJmuidenista. Talla hetkell&a ainoa mahdollisuus on
verrata laivaan lastattuja tavaroita tilattuihin tavaroihin ja katsoa niiden toivottuja toimi-
tuspdivia ja mikali huomataan jonkin tuotteen puuttuvan laivasta, joka pitaisi olla
NSSC:lla kahden viikon paasta, voi olla jo myodhaistd saada korvaavaa tavaraa edes

muilta toimittajilta ajoissa.

Zzz:lla pystytddn sanomaan, valmistuuko tilaus kolmen viikon sisalla. Sielta ei tule toimi-
tuslistaa, koska autot tulevat niin nopeasti toimittajalta, etta ne olisivat melko turhia. zzz

ja zzz lahettavat lahetyslistat.

4.4 Ongelma

Talla hetkella suurin ongelma on siind, etté ei tiedetd, jos jokin toimitus on myoh&assa.
Tama johtaa siihen, etta tuotteet eivat valmistu ajallaan NSSC:lI&, jolloin myoskaéan asia-
kas ei saa omia tilauksiaan ajallaan. Ongelma johtuu ainakin osittain siita, etta pitkan
toimitusketjun aikana ei ole tarpeeksi viestintaa yritysten valilla. Yksi syy lienee myos
siin&, ettd IImuidenin tehdas on niin suuri, ettd NSSC:n tilaukset eivét ole kovin suuressa

painoarvossa siella. Toinen syy, joka hankaloittaa toimintaa suuresti on se, etta kaikki
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viestinta tapahtuu sahkopostilla, vaikka NSSC:lla on SAP kaytdssa. Siitd huolimatta ti-
lauksetkin tehdaan sahkopostilla. Toimittajalla ei puolestaan ole SAPia kaytossa aina-
kaan tuotannossa, joten ERP-jarjestelmien yhteensovittaminen on tydladmpéaéa, mutta

todennakaoisesti se olisi kuitenkin mahdollista.

Jotta tiedonkulku olisi sujuvaa, olisi NSSC:n hyvéa saada tietoa joko suoraan tuotteista,
jotka eivat valmistu ajallaan, tai sitten tieto aina niista tuotteista, jotka menevat tuotan-
toon. Talléin voisi helpommin tarkkailla, mitka tilaukset ovat todennékodisesti mydhasty-
massa. Talla hetkella tulee tieto vain siitd, mitk& tuotteet on lastattu laivaan. Tamakin
tieto tulee sdhkopostilla ja tuotteet taytyy kayda rivi kerrallaan lapi, mikali haluaa tietaa,

onko jokin tuote mydhastymassa.

4.5 Tavoite

Kohdeyrityksen tavoitteena on luoda jonkinlainen jarjestelmé tai toimintatapa, jonka
avulla yrityksessa olisi vahintaan yksi henkild, joka tietda mahdollisimman tarkasti, missa
vaiheessa tuote on toimitusketjussa ja onko se mahdollisesti my6hastymassa. ldeaali
tilanne olisi se, etta tama tieto l16ytyisi jarjestelmésta ja se olisi kenen tahansa asianomai-
sen saatavilla helposti. Toimihenkildiden kanssa kaydyissa keskusteluissa esitettiin ta-

man toteuttamiseksi joitakin erilaisia ratkaisuvaihtoehtoja:
- Oman ja toimittajan toiminnanohjausjarjestelmien synkronointi
- Toimittaja lahettaa listan tuotteista, jotka menevat toimitukseen mythassa

- Toimittaja l&hettda listan tuotteista, jotka menevét valmistukseen, jotta niita voi-
daan verrata tilattuihin tuotteisiin, jolloin tiedetdaan mitka ovat mahdollisesti/toden-

nakadisesti myohassa, mielellaédn automaattisesti

- Tyokalu toimittajan toiminnanohjausjarjestelmassa, johon toimittaja syottaa toi-

mituksien statuksen

- Konsultti tai toimihenkil®, joka vastaa toimituksien ajantasaisuudesta.
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4.6 Kehitysehdotukset

Toiminnanohjausjarjestelman remontti

Lehtonen (2004, 134) toteaa, etta toiminnanohjausjarjestelma voidaan hankkia yhden
palveluntarjoajan pakettina tai se voidaan koota eri toimittajien yksittaisista osaratkai-

suista, jotka sopivat parhaiten yrityksen tarpeisiin.

Tata Steelin toiminnanohjausjarjestelméa on jonkinasteinen sekoitus molempia. Yrityk-
sella on kaytdéssa SAP toiminnanohjausjarjestelma, mutta liséksi kaytéssa on muita jar-
jestelmia, joiden avulla suunnitellaan esimerkiksi tuotantoa. Lehtosen (2004, 134) mu-
kaan tallainen jarjestely aiheuttaa ongelmia rajapintojen yllapidossa, joka on sita hanka-

lampaa, mita useammasta palasta kokonaisjarjestelma on kasattu.

Tata Steelin nykyinen toiminnanohjausjarjestelma on rakennettu vanhan yrityksen toi-
minnanohjausjarjestelman pohjalle. Kaupan jalkeen monet toimintatavat ja asiakkaat
ovat kuitenkin muuttuneet. Vaikka toiminnanohjausjarjestelmaan on tehty muutoksia
kauppojen jalkeen, ei sita ole kuitenkaan missaan nimessa optimoitu yrityksen nykyisen
toiminnan kannalta taydellisesti. Monet asiat, jotka pitdisi hoitua toiminnanohjausjarjes-
telméan avulla automaattisesti tehdaan todellisuudessa manuaalisesti, mikd on huomat-
tavasti hitaampaa ja tydladmpaa. Toiminnanohjausjarjestelman taydellinen remontti on
kuitenkin kallis ja pitkékestoinen projekti ja siihen ryhtymista on harkittava tarkkaan,
koska siihen liittyy myos lukuisia riskeja. Lehtonen (2004, 135) toteaakin, etta toiminnan-
ohjausjarjestelman luominen on yritykselle merkittava projekti. Usein yrityksen omat re-
surssit ja osaaminen ei riitd, mink& johdosta voidaan turvautua projektitiimin tai ulkoisten
konsulttien apuun. Lehtosen mukaan toteutus ei vastaa aina toiveita. Kustannukset nou-
sevat helposti suunniteltua suuremmiksi ja aikataulut venyvat. Lisdksi itse jarjestelmat
voivat olla kankeita ja vaikeakayttdisid. Joskus huonosti menneista projekteista on jou-
duttu Suomessa kertomaan jopa porssitiedotteissa. Lehtonen viittaa kirjassaan (2004,
136) Karri Kososen tekeméaan tutkimukseen, jonka perusteella osa yrityksista arvioi toi-
minnanohjausprojektin kokonaiskustannukset vaarin ja toteutuneet kustannukset ovat

saattaneet olla jopa yli kaksinkertaiset budijettiin verrattuna.

Lehtonen (2004, 137-138) mainitsee tarkeimmiksi edellytyksiksi projektin onnistumiselle
muun muassa sen, etta yrityksessd ymmarretaan standardijérjestelmén vaikuttavan yri-

tyksen toimintatapoihin. Jos muutoksia ei olla valmiita tekem&én, on epaonnistuminen
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taattua, koska talléin on vain maksettu ohjelmistosta ja siihen tehtavista muutoksista il-
man, etta yrityksen toiminta muuttuu. Muina edellytyksind Lehtonen mainitsee tarvitta-
vien rekisteritietojen luomisen, ja jos niitd ei ole, riittdvan koulutuksen seka riittavan ty6-

maaran huomioimisen projektin toteuttamiseksi.

Taman pohjalta NSSC:n tulisi miettia tarkkaan, olisiko toiminnanohjausjarjestelmén luo-
minen alusta saakka loppujen lopuksi kaikkein jarkevinta. Se mahdollistaisi koko yrityk-
sen toimintatavan uudistamisen kerralla yritykselle sopivaksi. Toinen, edullisempi, mutta
vahemman optimoitu ratkaisu, olisi kehittédd toimintaa mahdollisimman paljon nykyisten

jarjestelmien kannalta toimiviksi.

Toimittajasuhteiden hallinta

Toimihenkildiden kanssa kaydyissa keskusteluissa tuli useaan otteeseen esille se, etta
joudutaan arvailemaan ja kysyméaan tietoa sen sijaan, ettd se olisi helposti saatavilla
jostakin jarjestelmasta tai kontaktihenkildltd. Nykyaan on erittain tarkead, etta asiakasta
palvellaan hyvin, minka takia téllainen jarjestely kuulostaa erittdin omituiselta. Merkille-
pantavaa on myos se, ettd IJmuidenin toimittaja kuuluu samaan Tata Steelin organisaa-

tioon, joka haluaa tuoda omia tuotteitaan pohjoismaihin.

NSSC:n ongelman ratkaisemiseksi ehka tarkeintd onkin saada suhteet toimittajiin kun-
toon. O’Brien (2014, 38) toteaa toimittajasuhteiden hallinnan mahdollistavan kilpai-
luedun, kiihdyttavan kasvua ja brandin kehitysta, alentavan hintaa, parantavan tehok-
kuutta ja hydtysuhdetta sekd vahentavan toimittajapuolen riskia. On kuitenkin huomioi-
tava, ettd toimittajasuhteiden hallintaa ei voi niin vain aloittaa, vaan sen taytyy alkaa or-

ganisaation laajuisesta ajattelutavasta, jota kaikki noudattavat.

Mikali NSSC siis toivoo parantavansa suhteitaan toimittajiin, taytyy heidan kehittaa tai
rakentaa kokonaan uudelleen identiteetti, joka vaalii ja haluaa kehittaa suhteita toimitta-
jien kanssa yhteisen hyddyn luomiseksi. Tdma mahdollistaa tehokkaan yhteistyon toi-
mittajien kanssa. O’Brien (2014, 40) mainitsee tarkeaksi ennen kaikkea kehittda parem-
mat suhteet kaikista tarkeimpien toimittajien kanssa. NSSC:n tapauksessa tama tarkoit-

taa paddasiassa Tata Steelin omaa tehdasta ja resurssien salliessa myos yritysta zzz.

Toimittajasuhteiden kehittdmiseen on olemassa kansainvélinen 1SO11000 standardi,

joka méaarittelee kehyksen, jonka avulla yhteisty6ta tekevat yritykset voivat kehittda toi-
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mintaansa. (O’'Brien 2014, 40.) NSSC:n ei valttamatta kannata suoranaisesti lahtea ta-
voittelemaan kyseista sertifikaattia, mutta sielta voisi katsoa omaan toimintaan hyvin so-
veltuvia kohtia ja lahteé niiden avulla kehittdmaan omaa toimintaansa toimittajien, ennen

kaikkea Tata Steelin kanssa.

Tyokalu, joka keskustelee toimittajan ERP:n kanssa

Yksi ehdotus keskusteluissa ongelman ratkaisemiseksi oli uusi litdnnainen toiminnan-
ohjausjarjestelmééan, jonka avulla tieto toimituksen eri vaiheista kulkisi automaattisesti
tai puoliautomaattisesti toimittajalta kohdeyritykselle. T&ma olisi todennékdisesti todella
paljon edullisempaa toteuttaa, kuin toiminnanohjausjarjestelméan taydellinen remontti.
Tama kuitenkin edellyttaisi hyvin todennakoisesti toimittajilta uuden jarjestelmén kayt-
téonottoa ja sen opettelussa ja yloés ajamisessa menisi oma aikansa. On kuitenkin eri
asia, kiinnostaako kokoluokaltaan huomattavasti suurempia toimittajia ottaa kayttéon tal-
laista lisdtaakkaa pienen asiakkaan takia, kun talla hetkelld he eivat voi edes ilmoittaa
milloin tilatut tuotteet menevét tuotantoon tai toimitukseen. Tarke&a olisi kuitenkin tehda
selvitys sellaisen hinnasta ja tyokuormasta, jotta toimittajalle voidaan esittdd jotakin
konkreettista, jos keskustelut halutaan avata.

Mikali talla ratkaisulla halutaan edetd, taytyy tydkalun tekemiseen todennakoisesti kayt-
taa ulkoista toimijaa, esimerkiksi konsulttia. Tama projekti pitaisi myods toteuttaa yhteis-
tydssa toimittajan kanssa, jotta siihen saadaan kaikki NSSC:lla tarvittava tieto ja voidaan
varmistua sen oikeellisuudesta ja ajantasaisuudesta. Taytyy myds pitdd mielessa, etta

kyseessa olisi taas yksi erillinen ohjelma toimihenkildille kaytettavaksi.

Yksi idea oli kehitell& jonkinlainen ohjelma, joka ker&é tiedon toimittajien tarjoamista jar-
jestelmista. Tata Steelilla tama jarjestelma YmOnline. Ongelma kuitenkin on se, etta toi-
mihenkildiden kasityksen mukaan siella oleva tieto ei ole tarkkaa eiké taysin ajantasaista.
Tama tieto pitaisi saada ajantasaiseksi, jotta sen kasittelyyn olisi mielekasta alkaa ra-
kentamaan sovellusta. Olisi kuitenkin toivottavaa, ettd jos toimittaja saadaan suostu-
maan taman kyseisen tiedon paivittdmiseen, niin sen sijaan heidat saataisiin kayttamaan
jotain parempaa yhteista jarjestelméaa, joka voitaisiin optimoida molemmille yrityksille toi-

mivaksi ja tehokkaaksi ratkaisuksi.
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Konsultti

Toimihenkildiden kanssa kaydyissa palavereissa nousi esille ajatus konsultista, joka olisi
vastuussa yksinomaan NSSC:n asioista vastaamisesta. Tama on tietenkin huomattavan
kallis investointi, mutta takaisi, ettd kysymyksiin saadaan aina vastaus nopeasti. Kon-
sultti voisi teoriassa tydskennella joko toimittajalla tai omalla tehtaalla. Ei kuitenkaan ole
jarkevaa maksaa vuodesta toiseen palkkaa tyontekijalle, jonka tyén pitéisi hoitua auto-

maattisesti toiminnanohjausjarjestelman avulla.

Mikali konsulttia paadyttaisiin kayttdmaan, olisi kenties tarkein sovittava asia se, kum-
man toimintamenetelmien mukaan ty6 tehdaan. Parhaiten konsultin kayttaminen onnis-
tuisi todennékoisesti niin, etta toimittajalta tulee toimihenkild Naantalin toimipisteelle, ja
tekee tyonsa sielld, jolloin kyseinen henkild olisi helposti tavoitettavissa. Tama olisi peri-
aatteessa henkilostbvuokraa, jossa toimittajan tyontekija olisi kohdeyrityksen valvon-
nassa ja tekisi toitd sen antamien ohjeiden mukaisesti (Hyvonen 2003, 95). Etuna kon-
sultin palkkaamisessa oman tyontekijan sijaan olisi se, etta toimittajan tyontekijana han
voisi paasta kasiksi suoraan toimittajan tietojarjestelmiin tdysin oikeuksin, eikd hanen
tarvitsisi olettaa tai kysella mitaan toimittajan paassa.

Muita tarkeitd sovittavia asioita konsultin hankkimisen suhteen ovat luonnollisesti sopi-
muksen kesto, hinnat ja voimassaolo. Niiden tarkka maarittely on valttdmatonta sopi-

muksen selkeyden varmistamiseksi.

Pareto — Oman tuotannon karsiminen

Pareton saé&dnndn mukaan noin 80 % tilauksista tulee noin 20 % asiakkaista. Tassa yh-
teydessa voidaan puhua myos yrityksen omissa tilastoissa kaytettavista runnereista, eli
usein toistuvista tilaajista, ja repeatereista, eli toisinaan uudelleen tilaavista asiakkaista.
Kehitysehdotuksena téssa olisi se, ettd NSSC pitdisi huolen Pareton saannon perus-
teella tarkeimmisté asiakkaistaan, ja vahemman tarkeat asiakkaat jatetdan pienemmalle
huomiolle tai karsitaan kokonaan pois. Kun ensisijaisten asiakkaiden toimitukset saa-
daan toimimaan saanndllisesti ja hyvin, voidaan sen jalkeen kiinnittdd huomiota myos

pienempiin, vAhemman tarkeisiin asiakkaisiin.
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Toteuttamalla tatéd menetelmaa yritys voi saada isoista asiakkaistaan mahdollisesti viela
enemman hyotya, koska myds asiakkaat pystyvat tilaamaan saanndéllisemmin ja tarkem-
pia maaria. Lisaksi ne voisivat arvostaa toimitustarkkuutta ja varmuutta, jonka seurauk-
sena ne saattaisivat jatkossa tilata suuremman osan kayttamistaan tuotteista NSSC:lta,
mika puolestaan johtaisi entisestaan selkedmpdaan Pareto jakoon ja pienempia asiak-

kaita voitaisiin karsia taas pois, mikéli se koetaan tarpeelliseksi.

Myds yrityksen tuotannossa kayttamien raaka-aineiden toimittajat jakautuvat Pareton
mukaisesti niin, etta 25 %:a yrityksista toimittaa n. 75 %:a raaka-aineista. Kuten edelli-
sessé luvussa todettiin, tassakin voidaan keskittya lahtbkohtaisesti paatoimittajaan ja
kun toiminta tAman kanssa on kunnossa, voidaan keskittyd myts muihin toimittajiin, mi-

kéli se koetaan tarpeelliseksi.

Uudet toimittajat

Yksi, joskin epatodennédkdinen, vaihtoehto on uusien toimittajien kayttdminen. Tama
voisi tarkoittaa vanhoista toimittajista luopumista ja uusien toimittajien etsimista ja sopi-
muksien tekemista heidan kanssaan. Ongelmia tassa ratkaisussa olisi esimerkiksi Tata
Steelin omistajuus ja heidan halunsa kayttad omia tuotteita. Uudet neuvottelut myos kes-
tavat kauan ja sitovat tyontekijdiden aikaa. Lisdksi ongelmaksi voisi muodostua varsinkin
aluksi laatuun ja toimitusvarmuuteen liittyvéat ongelmat. Myds sopimukset vanhojen toi-
mittajien kanssa taytyisi ensin kuluttaa loppuun tai purkaa. Etuja puolestaan olisi esimer-
kiksi se, etté neuvotteluissa uuden toimittajan kanssa voitaisiin keskustella toiminnanoh-
jausjarjestelmien selkeasta synkronoimisesta, jolloin tiedonkulku yritysten vélilla saatai-
siin toimimaan mahdollisesti loistavasti. Voisi olla myos NSSC:lle eduksi, jos se olisi toi-
mittajansa suurin asiakas. Talldin se voisi ottaa paalta parhaat tuotteet ja olla toimittajan

paaprioriteetti.

Laivuri l1&hettda tavarat tarpeen vaatiessa saman tien -> pienemmat erét

Keskusteluissa toimihenkildiden kanssa spekuloitiin silld, ettd valmiit tuotteet saattavat
seistd satamassa odottamassa suhteellisen pitkidkin aikoja odottamassa l&hetysta,
koska on sovittu tietyn suuruisista toimituksista. On myds epaselvaa, tietddko laivuri
heilla olevien tuotteiden toivottuja toimitusaikoja. Mikali laivurilla ei ole niité tiedossa,

saattaa siella seista tuotteita odottamassa laivaan menoa, jotka olisi pitdnyt pahimmassa
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tapauksessa olla jo tuotannossa. Tasta pitadisi ehdottomasti kayda keskusteluita joko toi-
mittajan tai laivurin kanssa, kuinka toimittajalla valmistuneet tuotteet, joilla on Kiire

NSSC:lle, saataisiin laivattua mahdollisimman nopeasti ja edullisesti.

Pienempien erien kiireellinen [&hettdminen tulisi tietenkin kallimmaksi, mutta loppujen
lopuksi se saattaisi olla kannattavaa, koska oma toimitusvarmuus voisi parantua sen
seurauksena. Kustannukset télle kannattaisi ehdottomasti selvittaa, koska vaikka pien-
ten hataerien lahettaminen olisikin kallimpaa, voisi se parantaa mainetta ja asiakastyy-

tyvaisyytta suhteessa enemman, kuin pienten erien lahettaminen maksaisi.
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5 LOPPUPAATELMAT

Opinnaytetydssa esitettyja ehdotuksia voi mahdollisuuksien mukaan soveltaa vastaa-
vanlaisissa projekteissa lahes kaikilla teollisuuden aloilla. Aina on kuitenkin muistettava,
ettd toimitusketjut ovat yleensa hyvin yksildllisia, joten kaikki tassa tydssa vallitsevat ti-

lanteet eivat pade kaikissa muissa tapauksissa.

Yrityksen on varattava kehitysprojektille riittavat resurssit, koska kyseessa on merkittava
ongelma, jonka puolivillaisella kehittamisella tuskin saadaan merkittavaa kehitysta ai-
kaan. Toisaalta mikali resursseja kaytetaan ja |l0ydetaén toimittajan kanssa jarkeva tapa
toteuttaa kyseinen projekti, voi silla olla NSSC:lle hyvinkin merkittava positiivinen vaiku-

tus.

Yritys on ajautunut huonoon asemaan, jossa omistava yritys haluaa, ettéd kohdeyritys
kayttaa heidan tuotteitaan, mutta ei anna kuitenkaan tarvittavaa tukea tai resursseja ta-
man toteuttamiseen kunnolla. Yritysten toiminnanohjausjarjestelmia ei ole synkronoitu
tarpeeksi hyvin, jolloin kohdeyrityksen toimihenkilt joutuvat tekemaan valtavan maaran
turhaa manuaalista ty6ta. Nain heilla ei ole ollut aikaa eiké resursseja kaytettavissa to-
dellisten ongelmien selvittamiseksi ja kehittamiseksi, vaan kaikki aika kuluu niin sanotusti

tulipalojen sammuttamiseen.

Kyseinen aihe on ollut mielenkiintoinen, mutta sen toteuttaminen on valitettavasti oman
elamantilanteeni takia karsinyt. Yhteydenpito kohdeyrityksen kanssa oli alussa hyvaa,
mutta mita pidemmalle aika kului, sita enemman olen tehnyt ty6ta itsekseni. Tdma johtuu
paaasiassa siita, ettd yhteisen ajan Iéytaminen virka-aikana on ollut lahes mahdotonta.
Toivon, ettd tassa tydssa esitetyista ehdotuksista on edes jonkin verran hydtya kohdeyri-

tykselle.

Olen oppinut paljon toiminnankehittdmisesta, toimitusketjuista ja toimituksenvalvon-

nasta. Oppimastani on varmasti minulle hydtya tulevaisuudessa tydurallani.
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