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Opinnadytetyd on tehty projektina ITT Suomi Oy:lle. Yritykselld oli ongelmia isompien pump-
paamoiden toimitusaikojen kanssa. Kyseisten ongelmien aiheuttajat oli tarpeen selvittaa, ja
samalla tutkia, mita olisi mahdollista tehda jotta tilaus-toimitusprosessi toimisi kokonaisuu-
dessaan mahdollisimman hyvin.

Projektissa paaasiallisena perustana toimi yrityksen tietojarjestelmasta ja kauppatapahtumis-
ta koottu taulukko. Naiden tukena toimii teoriaosuus, jossa keskitytdan avaamaan tilaus-
toimitusprosessia ja projektin taustoja. Yrityksen tilaus-toimitusketju kdydaan nykymuodos-
saan lavitse prosessin osa kerrallaan. Taman jalkeen raportissa keskitytaan tilaus-
toimitusprosessissa ilmenneisiin ongelma-alueisiin. Ongelmallisiksi osoittautuneet osa-alueet
ovat l0ydetty aineistoa lapi kdymalla.

Tilaus-toimitusketjussa ilmenneista ongelmista suurin oli keskusvaraston toimitusongelmat.
Nama kyseiset ongelmat koskivat tiettyjen tuotteiden toimittamista tilausvahvistuksessa lu-
vattuun toimitusaikaan mennessa. Ongelmalliseksi asian teki se, etté prosessi ei pysty etene-
maan ilman, etté kyseiset raaka-aineet saapuvat alihankkijoille, tai asiakkaalle. Toisena suu-
rena ongelmana olivat alihankkijoiden myohéastelyt. Nam& mydhastelyt johtuivat osaltaan
tehtaan toimitusvaikeuksista, mutta niiden lisaksi oli vield monessa tapauksessa muita myo-
héstelyitd. Kolmanneksi suurimpana ongelmana projektissa ilmeni asiakkaiden jalkikateen
tekemat muutokset. Naméa muutokset aiheuttivat prosessin venymistéd, ja padoman sitoutu-
mista. Kyseisten paaongelmien lisaksi oli havaittavissa viela lukuisia muita pienempia syita.

Rajoitettujen resurssien takia, useamman ongelman ratkaiseva keino on varaston lisédminen.
Néin pystytdan vastaamaan asiakkaiden kysyntaan ja muuttuvaan markkinatilanteeseen, vaik-
ka tehtaan toimituksissa olisi ongelmia. Tama luo alihankkijoille vapautta suunnitella omat
prosessinsa tarkemmin, kun tarkka toimitusaikataulu on selvilla. Prosessissa on muita tehos-
tamiskohtia, esimerkiksi tietojarjestelméassa seka yleisessa tiedonkulussa. Projekti itsessdan
antoi vastaukset asetettuihin kysymyksiin.

Asiasanat: Logistiikka, toimitusketju, pumput
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In this project the main purpose was to develop ITT Suomi Oy’s supply-chain management in
larger pumping stations. ITT Suomi Oy had some major problems with their supply-chain. The
delivery times for the whole pumping stations are increasing, and the customer satisfaction is
falling. The main reason for this project was to provide processed information for the case
company.

The project consists of a theory and a empirical section. In the theory, the main emphasis is
on the supply-chain and its management. In the empirical section, the case company’s supply-
chain processes are opened, and described. The processes were opened with interviews and
the case company’s order history for pump stations in spring 2009. The project was accom-
plished as an assignment for the case company.

The case company’s main supplier, the central warehouse, had some major delivery problems
with some products. This fact became problematic, when the process could not proceed as
the raw materials did not reach the subcontractors or customers, which means that it was
also reflected also on the subcontractors’ deliveries. The subcontractors themselves had also
some delivering problems. The third largest problem was the changes made afterwards in the
clients’ orders. These changes caused the delay in the process and tied capital. In addition to
the main problems, there were a number of minor causes.

The projects reached its goal, the main problems were found. The main problems were partly
solved by increasing the stock value and by counting the stock items. In this way, it will be
possible to response to the delivery problems. This can also make it easier for the subcontrac-
tors to sustain their own timetables. In the case of poor delivering, it is possible to deliver
delayed parts straight from (Vantaa) the place of departure to subcontractors. It is also vital
to generate total supply-chain process in one well linked ensemble. That is the only way to
get the whole delivery times more customer friendly. The project itself was a response to
the requirements.

Key Words: Logistics, supply-chain, pumps
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1 Johdanto

ITT Suomi Oy antoi minulle tehtévéaksi cashflow-analyysin kesatdiden ohessa vuonna 2009.
Analyysin tekeminen koettiin yrityksessa ajankohtaiseksi, koska pumppaamoiden toimitusajat,
ja sitd myoten cashflow, eivat vastanneet yrityksen asettamia tavoitteita. Kyseinen analyysi
valmistui syksylla 2009. Analyysissa esitettyja ehdotuksia otettiin yrityksessa sovellettuina
silloin kayttoon. Analyysi ei kuitenkaan liittynyt suoranaisesti toimitusketjun kehittamiseen,
vaan oli ennemmin yleisluontoinen katsaus tilanteeseen. Kyseisessa analyysissa kéasiteltiin
yrityksen kaikkia tuotteita. Naita tuotteita ovat padkategorioihin lajiteltuna tyémaapumput,
jatevesipumput, pienpumppaamot, isot pumppaamot seka varaosat. Tassa projektissa keskity-

téan ainoastaan isompiin pumppaamoihin.

Projektin padmaarana on lapikayda yrityksen isompien pumppaamoiden tilaus-
toimitusprosessia, seka siita l6ytyvia kehityskohteita. Projekti perustuu aiemmassa cashflow-
analyysissa tuotettuun materiaaliin, joka on muodostettu koostamalla kauppatapahtuman eri
osa-alueisiin kulunut aika. Nain kauppatapahtumat ovat vertailukelpoisia keskendan, ja niista
on eroteltavissa yksittaisen tuotekokonaisuuden asiakkaan tilauksesta toimitukseen kulunut
aika. Suoraan yrityksen tietojarjestelméasta muodostettujen tietojen lisdksi on tutkittu tilauk-
sien taustoja, seka selvitetty, mista aiheutuneet ongelmat ovat lahtdisin. Lisaksi raportin

alkupuolella on kasitelty teoria-osuudessa tilaustoimitusketjun taustoja.

Projektin aiheena on ITT Suomi Oy:n suurempien pumppaamotilausten tilaus-toimitus proses-
sista l0ytyvéat ongelmat ja prosessin kokonaisuuden kehittdminen. Projektin tavoitteena on
16ytaa ongelmakohdat tilaus-toimitusketjussa, tdma toteutetaan tutkimalla menneita kauppa-
tapahtumia tammikuun 2009 ja elokuun 2009 valilla. Projektissa keskitytddn paaasiassa toi-
miin, joita Suomessa voidaan tehda yrityksen sisalla, seka alihankkijoilla kokonaisprosessin
parantamiseksi. Projektista on myds karsittu prosessin kannalta epéolennaiset toiminnot.
Esimerkiksi kuljetusyritysten osuutta ei kasitella, koska ne eivat aiheuttaneet kriittisia myo-

hastymisia kokonaisuuden kannalta. Myos huollon toiminta on jatetty pois



1.1  Katsaus projektiin

Projektin toteutukseen osallistui suoranaisesti yksi henkil6. Vélillisesti siihen liittyy useampi
toimija, mutta lahinna sidosryhmien edustajana. Projektin on asettanut ITT:n organisaatiosta
logistiikkapé@allikkoé Timo Talvisto, projektin alkuvaiheessa oli mukana tekninen paallikkd Antti
Jokiranta. Timo Talvisto toimii yrityksen logistiikkapaallikkbna sekd on ostotoiminnasta vas-
taavana henkilona tilaus-toimitusprosessin ytimessa. Antti Jokiranta on avustanut prosessissa
teknisend neuvonantajana, seka projektin myynnin puolen materiaalin jarkeistamisessa. Joki-
rannalla on huomattava kokemus esimerkiksi pumppaamoiden myynnista ja yrityksen sisaisista

projekteista.

Projektissa keskitytadan aluksi materiaalin muokkaamiseen ja laventamiseen. Tama tarkoittaa
kaytanndssa rajojen selventamista seka koko prosessin tilan kartoittamista yrityksessa. Taman
vaiheen avulla haetaan selkeat aariviivat sille, mitéa projektissa halutaan selvittaa, ja mita
jattaa ulkopuolelle. Néin saadaan rajattua ulkopuolelle osa-alueet, jotka eivat hyddyta yri-
tyksen jokapaivaista toimintaa. Kyseisessa vaiheessa etsitaan tarkoituksenmukaiset tyokalut

projektin suorittamiseen.

Projektia kdydaan sen aikana lapi vahintédan kerran logistiikkapaallikkd Timo Talviston ja va-
rastopaallikkd Ari Vuorisen kanssa heidan omien aikataulujensa puitteissa. Vuorinen tyosken-
telee varastonhallinnan ohessa ostossa, joten héan tuntee prosessin hyvin. Projektia lapi-
kaydaan siksi, etté yritys saisi projektista irti mahdollisimman paljon. Naiden toiveiden poh-
jalta saattaa vielad tapahtua hienosaatda lopulliseen tyéhon. Itse projekti pysyy alkuperaisessa
uomassaan naidenkin keskusteluiden jalkeen. Jos projektin aikana ilmenee isompia selvitys-

kohteita, voidaan niista tehdda mydhemmin erillinen projekti tai tutkimus.

Projektissa on jatkuvasti otettava huomioon se, etta sita tullaan kayttamaan yrityksen toimin-
tojen selkeyttdmiseen. Taman vuoksi on oletettavissa, etta sité kaytetdan tassa muodossa.
Projektin ulkoasu onkin pidettava selkeand, esimerkiksi kappalejako on sellainen, etté kehi-

tettava kohde ja kehitysehdotus ovat helposti yhdistettavissa.



Projektin alustava aikataulu on seuraava:

» 3.10. Projektin aloitus

» 13.10. Projektisuunnitelman esitys

» 17.10. Projektin lahestymistapa valmis

» 28.11. Projektin teoria- ja lahdeosuus valmis
» 14.12. Projekti paapiirteissaan valmis

» 17.12. Projekti valmis

Projektissa tuotettaville ideoille ja toteutuksille ei ole maaratty budjettikattoa. Projektia
tehdessé on kuitenkin maaritelména ollut se, etté toimenpide olisi mahdollista toteuttaa no-
peahkossa aikataulussa kustannustehokkaasti ilman, etta se hairitsee kohtuuttomasti yrityk-

sen paivittaista toimintaa.

1.2 Projektin ja yrityksen esittely

ITT Suomi Oy toimittaa Flygtin uppopumppuja ja pumppaamoita. Toiminta kasittaa huolto-,
varaosa- ja asennuspalvelut. Valikoimaan kuuluvat niin jatevesipumput kuin tyémaapumput-
kin. Naiden lisaksi yrityksen edustukseen kuuluvat Lowaran puhdasvesipuolen uppopumput.
Paatoimipiste sijaitsee Vantaalla, siella sijaitsevat yrityksen varastot seka huolto. Lisaksi Piik-
kiossa (Nykyinen Kaarina) sijaitsee Varsinais-Suomen huoltopiste. Flygtin paakonttori, ja Poh-

jois-Euroopan keskusvarasto tehtaineen sijaitsee Ruotsissa. (ITT Suomi Oy 2010.)

Flygt on virallisesti perustettu Ruotsissa 1901, mutta juuret yritykselle 16ytyvat 1800-luvun
puolelta. Ensimmadinen yhtién omaa tuotantoa oleva pumppu valmistettiin 1930, josta lahtien
yritys on kehittanyt omia pumpputuotteitaan. Yhtio aloitti laajentumisen 1950-luvulla ulko-
maille, Suomessa Flygt on toiminut vuodesta 1957 ldhtien. Yhtid on laajentanut toimintaansa
vuosien saatossa kaikki mantereet kattavaksi. paatoiminnot ovat kuitenkin pysyneet paaosin

Ruotsissa. (Informationsforlaget 2001.)

Suomessa yritys toimi vuoteen 2008 saakka nimella Flygt pumput, erillisena jalleenmyyjana.
2008 yritys kuitenkin yhdistyi virallisesti osaksi ITT konsernia. Samaanaikaan yrityksen toimiti-

lat muuttivat Vantaalle. (ITT Suomi Oy 2010.)

Tavoitteena on saada projektista tietoa, joka vahvistaisi tai kumoaisi aiemmin tehdyt havain-
not ja olettamukset faktatietoon nojaten, seké antaisi suunnan toimitusketjun kehittamiselle.
Toimitusketjussa oli havaittu ongelmia, esimerkiksi toimitusajat tilauksesta laskutukseen oli-

vat olleet jopa sata péivaa, kun normaali aika olisi peruspumppaamossa maksimissaan 50 péi-

vaa. Tasta johtuen asiakastyytyvaisyys oli laskenut, ja kustannukset olivat kasvaneet. Asiak-



kaille oli myos kehitetty kalliita tilapaisia vaihtoehtoja, jottei sopimuksia olisi rikottu. Alalla
on kyse suhteellisen suurista summista, joten olisi tarkedd pystyd pitdmaan asiakkaat jatkos-

sakin yrityksen palveluiden kayttajina.

Kilpailu alalla on varsin kovaa ja riski, etta tyytymatén asiakas paatyy kilpailijan asiakkaaksi,
on suuri. LAhdemateriaalina toimivasta kassavirta - analyysisté on pystynyt paattelemaan sen,
ettd suurimmat syyt l6ytyvat alihankkijoista, ja tehtaan toimitusajoista. Naiden lisaksi on
myds pienempia syitd, jotka nekin on tarkeata selvittda ja tuoda ilmi tulevaisuutta ajatellen.
Kun isommat ongelmat ovat selvitetty, saattavat ndma nousta kriittisiksi prosessin hidastajik-
si. Kun pienemmat ongelmat ovat tiedossa, on mahdollista jatkossa tehda suoraan niihin liit-

tyvia jatkotutkimuksia.

Itse prosessia on vaikeaa, ellei mahdotonta uudistaa kokonaisuudessaan, tulevat ehdotukset
ovatkin lahinna prosessia nykyisissa raameissaan kehittavid. Suurin tehtéava projektilla on kui-
tenkin antaa tietoa, jonka avulla pystytdédn menemaéan kerralla oikeaan suuntaan, tekematta

turhia harha-askelia.

Valmiista raportista selvidé toimitusketjussa tarkasteltuna ajanjaksona ilmenneet ongelmat
avattuina. Projektissa lapikdaydaan viivytykseen johtaneet syyt ja tutkitaan, miten niita voisi
ehkaista vastaisuudessa. Liséksi lopullisessa raportissa on hahmotelma tilaus-toimitusketjusta,
jossa on kehitetty ratkaisuja ongelmia aiheuttaneisiin osaprosesseihin. Tavoitteena ei ole
uudistaa koko ketjua, vaan antaa yksinkertaisia toimenpide-ehdotuksia, jotka on helppo to-
teuttaa arkipaivaisessa toiminnassa ilman suuria mullistuksia. Projekti itsessédn on onnistu-

nut, kun ongelmat ovat Idytyneet ja avatut.

Projektin lopullisten ehdotuksien aikaansaamia tuloksia voidaan arvioida, kun niiden toteut-
tamisesta on kulunut tarpeeksi aikaa. Projektin voi katsoa onnistuneen hyvin, jos ehdotetut

toimenpiteet tulevat edes jossain muodossa kayttoon.

Projektin padasiallinen tavoite on kuitenkin ilmiantaa yrityksen tilaus-toimitusketjun osapro-
sessien ongelmat. Jo yhden osa-alueen keston lyhentdminen pitaisi nakya koko prosessin kes-
tossa. Jos ndin ei kdy, on jossain toisessa osa-alueessa tapahtunut muutoksia. Tulosten selvit-
tamiseksi ei tarvita valttamatta uutta kasintehtya taulukkoa. Projektin aikana on selvinnyt

entista tarkemmin, misté tiedoista prosessin osa- ja kokonaiskesto saadaan helpoiten.

On kuitenkin muistettava, etté kaikkia tassa raportissa mainittuja ehdotuksia on hyvin vaikea
toteuttaa. Esteend voi olla esimerkiksi rahoitus tai se, ettei esimerkiksi toisen toimijan jarjes-

telmiin pystyta tekemaan muutoksia.
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1.3 Kassavirta analyysi

Kassavirtalaskelmassa tasetta tarkastellaan kassavirran (cashflow) kassaan- ja kassastamaksu-
jen avulla. Tilikauden tuloista véhennetdan menot. Kassavirran nopeuttamiseksi, olisi olen-
naista saada asiakkaalta tuleva rahavirta mahdollisimman nopeasti osaksi ketjua. (Taloussa-

nomat 2010, Haapanen, M., Vepséalainen, A. & Lindeman. 2005, 26.)

Yritys antoi aiemmin tehtavéksi tutkia yrityksen toimitusketjua mukautetusti cashflow analyy-
sin keinoin. Analyysia varten on luotu Excel-tiedosto, johon koko tilaustapahtumat asiakkaan
tilauksesta, aina laskutukseen ovat koottu yhteen. Tietojarjestelmasta seka lahetteista poi-
mimalla on saatu prosessi patkittyd osa-alueisiin. Naita osa-alueita on pystytty néin ollen ver-
tailemaan keskenaan, ja jo lyhyella vilkaisulla selvittdmaan, missa ongelmat ovat olleet. Tas-
sé projektissa on kaytetty tarkeimpéana lahdemateriaalina kyseistd, syksylla 2009 tehtya tau-

lukkoa.

Vaikka taulukko oli alkujaan tehty cashflow-analyysin tarpeisiin, oli se kdyttokelpoinen téssa
projektissa. Molemmissa tapauksissa kasitelladn samaa ajanjaksoa, eli koko tilaus-
toimitusketjua. Téahan projektiin on viela liséksi lapikayty kasitellyn ajanjakson myyntitilaus-
ten paperiset versiot, ja otettu ylos niista selkeasti 16ytyvat viivastyksen syyt. Nama syyt
saattavat olla esimerkiksi kasintehtyja merkintdja, joista selvidd, miksi jokin osa-alue on
myo6hassa. Naita voi olla esimerkiksi asiakkaan tilauksen muuttuminen tai jatkuvasti muuttu-

neet tilausvahvistusten paivamaarat, joita ei tietojarjestelmasta 16ydy.

2 Tilaus-toimitusketjun kehittamisprojekti

Yrityksen tilaus-toimitusprosessin tarkempi tarkastelu tuli ajankohtaiseksi, kun tilausten toi-
mitusajat pitkittyivat selkedsti. Tama vaikutti yrityksen paéakonttorin antamien tulostavoittei-
den alittamiseen, seka tilanteeseen jossa kehitys oli pakollista. Yhtena tarkeana osa-alueena
oli selvasti kasvanut asiakkaiden tyytyméattomyys toimitusaikoihin. Tama ilmeni kasvaneena
asiakaspalautteena. Tama lisasi osaltaan kustannuksia, koska kriittisiin kohteisiin oli hankitta-
va korvaavia ratkaisuja kalliimpien pumppujen tai tilapaisen pumppukaluston muodossa. N&-
ma kaikki olivat tietysti pois pumppaamoiden katteesta ja pahimmillaan aiheuttavat sen, etta

koko kauppatapahtumasta tuli tappiollinen.

2.1 Projektin toteuttaminen

Projekti on tehtavakokonaisuus joka selkeésti alkaa ja paattyy. Alkamisajankohta ja paatty-

misajankohta on tarkasti maaritelty. Projekti jakaantuu eri vaiheisiin, jotka ominaisuuksiltaan

ja tydskentelytavoiltaan poikkeavat toisistaan. Jokainen vaihe sisdltda selkeat toimintamallin-
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sa seka tyypilliset ongelmansa. Projektin vaiheet eivat ole kronologisia, vaan eri vaiheita
tyostetddn yleensad yhté aikaa. Jo paatettyyn projektiin tai projektin osaan joudutaan palaa-

maan seuraavia vaiheita jo tyostettaessa. (Ruuska 2005, 22.)

Projektisuunnitelma on keskeisin asiapaperi projektin toiminnan kannalta. Projektin hallinta
ja projektin onnistumisen arviointeineen perustuvat pitkalti projektisuunnitelmaan. Projekti-

suunnitelmassa maaritellaan projektin kivijalka, johon projekti nojautuu. Siitd on ilmettava:

» Projektin tavoite

» Projektin aikataulu

» Voimavarat (raha, henkildsto)

> Tiedonvalitys ja dokumentointiperiaatteet
(Ruuska 2005, 21-22.)

Projekti on se tyd, joka tehdaan maaritellyn kertaluontoisen tuloksen aikaansaamiseksi. N&in
erotellaan toisistaan itse projekti ja sen tulos, esimerkiksi teollisuuslaitoksen kayttdonotto ja
rakentaminen on projekti, mutta valmis laitos ei ole. Projektissa on hallittava useampia ulot-
tuvuuksia samanaikaisesti. Projektin laajuuden kasvaessa kuluu enemmén aikaa ja rahaa. Jos

aikataulua kiristetaan, laatu voi karsia. (Pelin 2009, 33-34.)

2.2 Projektin pilarit

Tarkeimpana lahdemateriaalina toimii yrityksen tietojarjestelmaan kirjatuista ja kirjautuneis-
ta tiedoista muodostettu Excel-taulukko. Taulukkoon on kirjattu kaikki yrityksen laskutetut
pumppaamotilaukset tammikuusta 2009 elokuun loppuun 2009. Projektissa kasitellaan valia
myyntitilauksen tekemisesta laskutukseen. Taulukosta saa suoraan lukemalla esille lahes koko
prosessin keston. Excel-taulukon kokonaisuudesta kuitenkin puuttui ensimmainen vaihe, eli
myyntitilauksesta ostotilauksen tekoon. Jarjestelméaan ei jaa luettavissa olevaa pysyvaa jal-
ked siitd, koska myyntitilaus on ensimmaisen kerran tehty. Namé paivamaaréat on kuitenkin
selvitetty tata projektia varten myyntitilausten paperiversiot lapikaymalla, ja lisdamalla tau-
lukkoon. Alkuperdaisessa taulukossa ndita ei ollut, ja téssa projektissa se olisi saattanut aihe-
uttaa virheellisid lopputuloksia. Alkuperaisessa kassavirta-analyysissa tama ei ollut kriittinen

kohta, koska niissa keskityttiin enemman ketjun loppupuolen toimintoihin.

Prosessin kokonaiskestoltaan monet kauppatapahtumat olivat jopa yli sata paivaa. Normaalis-
sa pumppaamotilauksessa prosessin kesto pitéisi olla alle 50 paivaa. Lahtokohtaisesti surkeal-
ta ndyttanyt tilanne saatiin huomattavasti paremmaksi, kun haastatteluiden yhteydessa kéavi

ilmi, ettd monen kauppatapahtuman osalta oli sovittu toimitus kuukausien paahan myyntitila-

uksen tekemisestd. Tama oli jo tiedossa toimitusaikoja tarkastelemalla projektia aloittaessa.
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Tama on yleinen tapa kyseisten isompien pumppaamoiden kohdalla, varsinkin jos asiakkaalla
on useampi tilaus samaan kohteeseen (J. Mékela Haastattelu 12.12.2010). Tama kavi ilmi
haastateltuani projektipaallikkd Jari Mékelad. Makeld on myynyt kyseisid pumppaamoita pi-

demman aikaa myos isoille asiakkaille.

Asiakkaiden kanssa sovitut paivamaarat on otettu projektissa huomioon, lisaédmalla ne lahto-
kohtana toimineeseen lahdemateriaaliin. Nain prosessin kesto on todellinen, eika se lisda

totaaliprosessiin ylimaaraista aikaa.

Projektissa on kasitelty tutkittavan aikavéalin pumppaamotilaukset, joiden kesto meni yli asi-
akkaalle annetun aikamaareen. Kyseisia tapauksia on yhteensa 51 kappaletta. Kaytannossa
myo6hastyminen on tassa tapauksessa késitelty yli kaksi viikkoa my6hassa olevana toimitukse-
na. Raja oli voinut olla tiukempi, se ei kuitenkaan kaytanndéssa olisi ainakaan helpottanut
kyseisen projektin luettavuutta tai ymmarrettévyytta. Viiveen aiheuttaneet syyt pysyvat joka
tapauksessa samoina. Myds pienemmat viiveet korjaantuvat samalla kun isommat syyt korja-

taan.

2.3 Pumppaamo esimerkki case

Esimerkkitapauksessa lahete (kuva 1.) on sisaltanyt Pumpun, keskuksen elektroniikan (M&C),

osat joita kdytetddn pumppaamon valmistamiseen (varusteet), Pumppaamon ja keskuksen.

Osto on tehnyt néistéd yhteensa viisi ostotilausta, kaikki ostotilaukset on tehty samana péivéa-

na.

» Pumppu, Ruotsista suoraan asiakkaalle

» M&C, Ruotsista suoraan keskusvalmistajalle

» Varusteet, Ruotsista pumppaamovalmistajalle

» Keskus, M&C osista valmistettu keskus suoraan asiakkaalle

» Pumppaamo, Varusteista valmistettu keskus suoraan asiakkaalle
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Ostotilaus 27.4.
*Pumppu

MEC

«Varusteet
«Keskus
*Pumppaamo

8.6. Pumppu
11.6. Pumppaamo
31.7. Laskutus

25.5. M&C 28.7. Keskus
5.5. Varusteet

Kuva 1: Prosessin kesto ostotilauksesta laskutukseen.

M&C-tuotteet on pyydetty 25.5. Tama on johtunut osittain ruuhkasta keskusvalmistajalla,
joka on puolestaan johtanut siihen etté kesdlomat ovat hidastaneet toimitusta entisestaan.
Ilman ongelmia keskusvalmistajalla, olisi laskutus ollut mahdollista hyvin paljon aiemmin. Voi
olla osaltaan mahdollista, ettd ITT:n puolelta on tullut viivastyksia aiempiin keskustilauksiin,
joka on puolestaan siirtanyt kyseisen pumppaamon keskusta ajallisesti eteenpdin. Lasku on
lahtenyt kdytannossa heti kun on ollut mahdollista, eli kun kaikki tuotteet ovat lahteneet
asiakkaalle ja myyja on hyvaksynyt hinnat oikeiksi.
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Kuva 2: Esimerkkeja yrityksen prosessin kestosta paivissa.

Kyseisissa kolmessa tapauksessa (kuva 2.) tuotteet on tilattu tulemaan léhes vélittomasti asi-
akkaille tai alihankkijoille. Vasemmanpuolimaisessa tapauksessa kaikki on sujunut muuten
hyvin, paitsi keskuksen toimitus on venynyt todella pitkalle. Pumppaamon tapauksessa tulou-
tus on kestanyt kymmenen pdaivaa, kuten muissakin tapauksissa. Keskimmaisessa tapauksessa
pumppaamo on viivastynyt, vaikka varusteet ovat tulleet ajallaan. Keskuksen valmistusaineet
ovat otettu alihankkijan varastosta. Kolmannessa tapauksessa keskuksen elektroniikka, M&C,
on viivastynyt huomattavasti. Tama on loogisesti vaikuttanut keskuksen valmistumisaikataulun
pettamiseen.

3 Tilaus-toimitusketjun hallinta

3.1 Tilaus-toimitusketju

Tilaus-toimitusketjua voidaan kutsua myds muilla nimilla, esimerkiksi yksinkertaisesti proses-
seiksi tai tarkemmin toimi-alan mukaan. Kyseisessa tapauksessa tilaus-toimitusketju on ku-
vaavin. Tilaus-toimitusprosessia kuvataan logistisena kokonaisuutena, johon sisdltyy tavaroita
tai palveluita toimittavien yritysten yhteisty0 prosesseineen aina loppuasiakkaalle asti. Yksin-
kertaisimmillaan toimitusketjussa tuote kulkee eteenpain, ja jokainen vélissa oleva toimija
lisd& arvoa tuotteelle. Toimitusketju itsessdén kulkee vain yhteen suuntaan raaka-aineista
aina lopulliselle loppukayttajalle. Ketjun kaynnistamiseen tarvitaan kuitenkin kysyntaa. Tie-
tovirta joka syntyy kysynnastéd, kulkee vastakkaiseen suuntaan kuin tavaravirta. (Sakki 2003,
20, Waters 2009, 8-9.)
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Tuotteen arvoketju muodostuu yrityksen I&pi virtaavasta materiaalista ja sen jalostuksesta.
Arvoketjuja yhdistdessd materiaalin alkulahteelta loppukayttajalle, muodostuu logistinen
toimitusketju (Supply chain). Taman jokaisessa toimintokohdassa muodostuu arvolisaa tuot-
teelle. Michael E. Porter jakoi toiminnot perus- ja tukitoimintoihin (kuva 3.). Perustoimintoi-
hin kuuluvat tulologistiikka, jalostusoperaatiot, lahtologistiikka, markkinointi- ja myyntitoi-
minnot seka jalkimarkkinointi. Naita toimintoja tuetaan yrityksen infrastruktuurilla, henkil6s-
toresurssien hallinnalla, tekniikan kehittamiselld sek& hankintatoimella. Toiminnot siis jae-
taan ydin- ja tukitoimintoihin, joiden osa-alueina toimivat asiakkaille toimitettavat tuotteet
ja palvelut, niiden lapimenoaika seka eri organisaatioiden tehtavat, seka rutiinien tehokkuus
ja sovelletut kannusteet. Lapimenoaikojen lyhentyessa huomion on keskityttéva entisté
enemman tiedonkulun toimivuuteen. Taman liséksi keskeinen tavoite on parantaa padoman
kiertonopeutta koko ketjun osalta. Kun ndmé toimenpiteet onnistuvat, tuottaa yritys asiak-
kaille arvokasta lisdarvoa. Jos asiakas ei hyddy tuotetusta lisdarvosta, sita ei tarvita. Taman
turhan logistisen lisdarvon minimoimiseen pyritéan. (Hokkanen, S., Karhunen, J. & Luukkai-
nen, M. 2004, 22, Haapanen ym. 2005, 25-26.)

Yritysinfrastruktuuri
Henkilostoresurssien hallinta
Tekniikan kehittaminen

Hankintatoimi

Operaa- Lahto-  Myynti Jalki-
tiot Logis- Ja Markki- "
tilkkka  Markki- nointi %
o x
nointi

Tukitoiminnot

Perustoiminnot

Kuva 3: Michael E. Porterin arvoketju (Hokkanen Ym. 2004, 22).

Arvoketjun rahavirran hallinta on yha tarkedmpéaa, koko ketjun yhteinen tavoite on vapauttaa
kuluttajalta saatava rahavirta mahdollisimman nopeasti itse arvoketjuun. N&in yrityksen elin-
tarked kassavirta (cashflow) nopeutuu. Rahavirran huomioon ottaminen on térke&a jo suunni-

teltaessa koko arvoketjukokonaisuutta. (Haapanen ym. 2005, 26.)
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Projektitoiminnassa on kyse asiakaan kanssa maaritellysta yksilétuotteesta, eikd ns. massa-
tuotannosta jossa kokonaisuus on valmiina. Projekti on paatehtavaltaan ja kestoltaan selkeés-
ti rajattu kokonaisuus, jonka tavoitteena on tuottaa asiakkaan haluama tuote tai tuotekoko-
naisuus. Kaytannon kannalta on kannattamatonta séil6d varastossa suuria maaria, kom-
ponentteja, joten tilaukset tehddan syntyneiden kauppatapahtumien mukaan. Materiaalien

saapuminen onkin ajoitettava kulloisenkin tarpeen mukaan. (Karrus 2003, 69-70.)

Projektiin saapuvaksi suunnitelluissa tavaraerissd on aina myohastymisriski, tdmén vuoksi olisi
jarkevaa ajoittaa toimitukset tietylle toimitusikkunalle. N&in voitaisiin valttaa tavaroiden
saapuminen etukateen jo ennestdan ahtaalle toimitusalueelle. Nain on kaytanndssa toimitukin
alihankkijoiden kohdalla, mutta se ei ole valttamatta tarjonnut toivottua tulosta. (Karrus
2003, 70.)

3.2 Tilausohjattu logistiikka

Massatuotanto ja sarjallinen tuotanto ovat suurten tuotantovolyymiensa ja samanlaisten tuot-
teiden takia sellaisia tuotantotapoja, joissa tarvitaan suuria varastoja materiaaleille ja raaka-
aineille. Tuotteiden ollessa sellaisia, ettei niiden tuottaminen varastoon ole jarkevaa, on ne
tuotettava tilauksen perusteella. Tilaukseen tuottaminen, tilaukseen kokoaminen ja tilauk-
seen suunnittelu, joka usein sisaltaa itse tuotteen valmistamisen joko itse, tai alihankkijoiden
kautta, ovat tyypillisia perusmalleja tilausohjatussa toiminnassa. Tilausohjatussa toiminnassa
tuotanto tehdaén vasta, kun asiakkaalta on saatu tilaus, télléin useammat hankinnat tehdaan

suoraan kohdistettuna saatuun tilaukseen. (Karrus 2003, 53.)

Varasto-ohjatusta toimintatavasta poiketen, tilausohjatussa toiminnassa tuotanto ja logistiik-
katoimenpiteet tehdaan vasta tilauksen tapahduttua. Tyypilliset tuotteet ovatkin pienen vo-
lyymin mittatilaustuotteet, joita ei pystyta standardisoimaan. Kuitenkin tilaustuotteen ja
massatuotteen valiin on vaikea vetada tiukkaa rajaa. Ne voivat olla aaripaissaan keskenaan
hyvin kaukana toisistaan, mutta toisaalta hyvinkin Iahella toisiaan. Tuotanto voi kysynnan
mukaan muuttua varasto-ohjatusta tilausohjattuun tai toisinpain. Korkean kysynndn omaavat

tuotteet voivat siirtya standardituotteiksi massatuotantoon. (Karrus 2003, 54-55.)

Prosessissa on kuitenkin vaarana piiskavaikutuksen syntyminen (bullwhip effect). Jos ketju ei
ole lapinakyva, eika esimerkiksi alihankkijoille saada kaikkea oleellista tietoa esimerkiksi
kysynnén tilanteesta, on vaarana huono toimivuus varastojen ja toimitusaikojen suhteen.
Kysyntatiedot eivat vality koko ketjun matkalle, ja piiskavaikutus nékyy joka tapauksessa
loppukéayttajalla. Tilausprosessin olisikin oltava avoin ja tilaukset jatkuvia isojen kertaerien
suhteen. Hinnanvaihtelut saattavat aiheuttaa ilmittéa, materiaalia ostetaan kun se on ’tarjo-
uksessa”. (Haapanen ym. 2005, 146-150.)
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Kilpailu on muuttumassa verkostojen valiseksi. Oman yrityksen strategisen suunnittelun lisaksi
on osallistuttava verkoston hallintaan ja verkostostrategian suunnitteluun. Verkostotaloudessa
erilaistuvien palveluiden tarjonta ja kaytto liséantyvat ja yritysten valiset yhteistydmuodot

monipuolistuvat (Haapanen ym. 2005, 51-52.)

Materiaalin ohjaus tarkoittaa yrityksen koko toimitusketjun lapaisevaa logistisen prosessin
ohjausta. Prosessin tavoitteena on varmistaa, etté ostettavien raaka-aineiden saatavuus, seké
myytéavien tuotteiden toimituskyky on tarvittavalla tasolla. Materiaalin ohjauksen tavoitteena
on hankintojen ja oman valmistuksen optimointi niin, etta kulut jaavat mahdollisimman mata-
laksi. Tasséa pitda kuitenkin ottaa huomioon samalla asiakastyytyvaisyys sekd muut kriittiset
tekijat. (Sakki 2003, 71.)

Keskeinen haaste tilausohjautuvassa toiminnassa on kokonaisviiveen lyhentaminen. Kokonais-
viive on aika, joka alkaa asiakkaan tilaushetkesté ja paattyy siihen kun tuote on valmiina asi-
akkaalla. Kokonaisviivetta voidaan kutsua tilaus-toimitusajaksi. Taméan kokonaisajan lyhenta-
minen ei kuitenkaan saa heikentdé tuotteen laatua tai vaihtoehtoisesti nostaa hintaa merkit-
tavasti. (Karrus 2003, 57.)

Tilausohjaus tarjoaa yritykselle kilpailukeinon, jos kilpailijat tarjoavat samaa tuotetta muu-
toin samoin ehdoin. Tehostamisen péaasiallisina keinoina toimivat materiaali- ja informaatio-
virtojen tehostaminen, tasapainoon saaminen sekd omien materiaalivarantojen tehokkaampi
hallinta. Ongelmaksi voi kuitenkin syntya tdiden ja kapasiteetin ajoittaminen, varsinkin jos
raaka-aineilla on pitka toimitusviive tai epavarma saatavuus. Tall6in yrityksella onkin ainoana
vaihtoehtona varastoida kyseisia tuotteita itse. Tilausohjausta pystytdan analysoimaan, kun 1)
kartoitetaan paakomponentit ja maarat, 2) piirretaan logististen toimenpiteiden verkko, 3)
etsitdan verkosta yhteen asiakkaaseen ja tilaukseen liittyva virta, 4) asetetaan mittauspisteet
(toimenpiteet valilla tilaus-toimitus) 5) kerataan tieto ja kuvataan tulos. Naiden tulosten
perusteella saadaan kaavio josta pystytdan paattelemaan kehityskohteet ja suurimmat on-
gelmat. (Karrus 2003, 58-60.)

4 Tilaus-toimitusprosessit ITT suomi Oy:ssa

Tilaus-toimitusprosessi ITT Suomi Oy:ssa toimii Lyhykaisyydessaan kuvien 4 ja 5 mukaisesti.
Téassa projektissa keskitytaan kokonaan suurempien pumppaamoiden tilauksiin, mutta yrityk-
sen tilaus-toimitusprosessin kokonaisuuden hahmottamisen kannalta késitelladn myos yksittai-
sen, keskikokoisen tydmaapumpun toimitusprosessi. Yksittaisessa tybmaapumpussa toimittajia
on vain yksi (Ruotsin tehdas), kun taas Pumppaamokokonaisuudessa toimittajia saattaa olla

useampi. Sekd pumppaamoiden, ettd keskusten kokoaminen toteutetaan alihankintana.
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4.1  Tydmaapumpun tilaus-toimitusprosessi

Tilaus-toimitusprosessi tydmaapumpun kohdalla ITT Suomi Oy:ss& kulkee pa&saantdisesti ku-
van 4. Mukaisesti. Kyseinen kuva on yksinkertaistettu malli tydmaapumpun tilaus-
toimitusprosessista, ja siind saattaa ilmeta tilausten valisia eroavaisuuksia. Paaosiltaan pro-
sessi pysyy kuitenkin samana.

ISP Asiakas

/

v’

Informaatio

Kuva 4: ITT Suomi Oy:n tilaus-toimitusprosessi, tydmaapumppu.
4.1.1  Tybmaapumpun myynti-tilaus

Tydmaapumpun tilaus-toimitusprosessi alkaa asiakkaan yhteydenotolla yritykseen. Asiakas on
yleensé joko tukkuliike, korjaamo tai esimerkiksi rakennusliike. ITT Suomi Oy:n toiminta pe-
rustuu yritysten véliseen kauppaan, yksityishenkildille tapahtuvaa myyntia ei tydmaa- tai ja-
tevesipumppujen kohdalla ole. Jos asiakassuhde on jo olemassa, on asiakkaalla yleensa yksi
tietty yhteyshenkild, johon hén osaa ottaa suoraan yhteyttd. Jos asiakas on taas uusi, ohja-

taan puhelu jollekin myyjista asiakkaan tarpeiden, ja toimialueen mukaan.

Myyja tarjoaa asiakkaalle sopivaa pumppua asiakkaan antamien tarpeiden mukaan. Tarpeet
riippuvat tydmaan vaatimuksista. Voi olla, ettéd pumpun tarvitsee esimerkiksi nostaa vetta
korkeammalle tai sitten esimerkiksi toimia kaivoksen happamissa vesissa. Urakoitsijat, joiden
projektit vaihtuvat usein, saattavat taas tarvita pientd, helposti liikuteltavaa pumppua.

Pumppaamoissa ja tydmaapumpuissa ITT toimii yritysten kanssa, yksityisille mahdollisesti
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tapahtuva myynti tapahtuu kokonaan vahittaismyyjien ja tukkuliikkeiden kautta. (A. Vuorinen
haastattelu 15.11.2010.)

Erikoisempien pumppukokonaisuuksien kyseessa ollessa saatetaan tarvita tehdd muutostoita
Vantaan toimipisteessa, huollon puolella. Myyja sopii ndméa toimenpiteet ja aikataulut huollon
kanssa. Lahetetta tehdessa. Myyja tarkistaa varastosaldon. Jos pumppu on erikoismallinen,
saattaa olla syyta kysya ostolta tai varastolta Ruotsin varastosaldot. Joillakin myyjilla on ky-

seinen reaaliaikainen varastosaldo-ohjelmisto itsell&an kéaytossa.

Kun itse kauppatapahtumaan paastaan, tekee myyja jarjestelmaan myyntitilauksen. Myyja

pitda huolen, ettd myyntitilauksesta kdyvat ilmi seuraavat tiedot:

» Tuote/tuotteet seka tuotenumerot

» Tuotteen hinta ja toimituskulut

»  Myyjan nimi

» Toimitusasiakas, toimitusosoite

» Toimitustapa

» Laskutusasiakas, laskutusosoite

» Toimitus-aika

» Myyjén ja asiakkaan viitteet

» Lisatiedot, kuten mahdolliset huollossa tehtavat muutostyot
4.1.2  Tybmaapumpun ostotilaus
Myyja toimittaa myyntitilauksen (lahete) ostolle, tdma tapahtuu Vantaalla yleensa printattu-
na Ad4-muodossa, mutta maakunnissa toimivien myyjien kanssa lahetenumero toimitetaan joko
sahkopostilla tai puhelimitse. Tietyissa “hatatapauksissa” on mahdollista ettad lahete seuraa
mydhemmin perassd. Tama on kuitenkin toimenpide jota pitéisi valttaa jo pelkastéan saldojen
paikkansapitévyyden takia. Osto tarkastaa lahetteen tiedot paikkansapitdviksi. Tietojen tar-

kistaminen on téarkeda toimenpide, koska ohjelmistossa on vanhoja tuotenumeroita, joilla tuo-

tetta ei enda valttamatta Ioydy tehtaalta tai on siirrytty erilaiseen standardiin. TAmankaltai-
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sella numerolla ruotsista tilatessa tulee ostolle ylimaaraista tehtavaa, koska numero pitaa
selvittda. Ylimaaraista aikaa kuluu, koska uusi numero pitaa viela vahvistaa tehtaalle oikeak-
Si.
Osto tekee ostotilauksen myyntitilauksen pohjalta. Ostotilauksesta ilmenee:

» Tuote/tuotteet seka tuotenumerot

» Ostajan nimi

» Toimitusasiakas, toimitusosoite

» Haluttu toimitusaika

» Myyntitilausnumero

» Toimitustapa

» Erikoispyynnot (osatoimitusten salliminen, poikkeavuudet toimitus-ajassa/tavassa)
Tilaus Ruotsista tapahtuu séahképostilla, tilaus tulostetaan PDF-tiedostoksi ja liitetdan sahko-
postiin. Ruotsista tulee tilausvahvistus, jolla vahvistetaan paivamaara, jolloin tuote lahtee
Ruotsista. Tuote tilataan joko suoraan asiakkaalle, noutona Vantaalle tai huol-
toon/alihankkijana toimivalle huoltoliikkeelle, joka toimittaa pumpun.

4.1.3 Tybmaapumpun toimittajat

Tydmaapumpun kyseessa ollessa toimittajia on vain yksi. Toimitettava tuote tulee kaytannos-

sé aina Ruotsin tehtaalta. Tyémaapumppujen kohdalla poikkeuksia ei ole.

Toimittajia voi olla useampi, jos asiakas tarvitsee esimerkiksi paloletkua pumpun lisaksi.
Pumpun ja letkun véliset liittimet, ja letkunkiristimet tulevat suomalaiselta yritykseltéa. Tuot-

teet voivat tulla eri valmistajilta, tai kaikki samalta.
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4.1.4  Tybmaapumpun varastointi

Tuotteen toimituksen tapahtuessa suoraan kotimaan toimipisteesta se pakataan ja jatetaan
kuljetusyhtitn toimitettavaksi padasiassa samana péaivana kuin se on saapunut Ruotsista. Jos
kyseessa on yleisempi pumppu, tapahtuu toimitus yleensa asiakkaalle tilauspaivana suoraan

Vantaan varastosta. Tama riippuu tilauksen ajankohdasta ja tiedonkulusta varastoon.

Tydmaapumppujen kyseessa ollessa myds nouto ja huollon toimitus ovat mahdollisia. Kun
tuotteet ovat toimitettu, huolehtii myyja lahetteen laskutukseen. Myyja joko hoitaa sen hen-
kilékohtaisesti tai varaston henkiléstdn kautta, kun tuote on pakattu ja odottaa toimitusta.

Tama vaihe prosessista on tapauskohtainen.

4.1.5 TyOmaapumpun toimitus

Tuotteen toimitus Ruotsin tehtaalta tarkasteltuna ajanjaksolla tapahtui kansainvéalisen kulje-
tusyhtion kautta merirahtina. Kiireellisissa tapauksissa tuotteita saatetaan toimittaa myos
esimerkiksi lentorahtina. Merirahtina pumpun toimitus kesti padasiassa kolmesta viiteen pai-
vad. Nopeimmillaan esimerkiksi perjantaina tilattu pumppu saattoi saapua Vantaalle tai asi-
akkaalle maanantaina. Lentorahtina pumppu tulisi Suomeen huomattavasti nopeammin, mut-

ta kustannusten vuoksi lentorahtia ei kdyteté kuin erittéin kiireellisissa tapauksissa.

Vantaan varastosta lahtevat lahetykset, sekd Vantaan etté Piikkion huollon valinen liikenne
kulkee samaan konserniin kuuluvan kotimaisen toimijan kautta. Asiakkaille toimitukset toimi-
tetaan joko kyseisen yrityksen kautta, tai jos asiakkaalla on oma sopimus, niin mahdollisesti
jonkin muun kuljetusyrityksen kautta. Kiireellisissd tapauksissa saatetaan kayttad esimerkiksi

bussirahtia, postipakettia tai tavarataksia.

4.1.6  Tydmaapumpun tuloutus ja laskutus

Tuotteet tuloutetaan jarjestelmaan sitd mukaa, kun ne ovat saapuneet. Tuloutuksessa tuote
tuodaan yrityksen paatietojarjestelmaan varastosaldolle. Téll6in tuote poistuu tilauksista

osaksi saldoa.

Kun kaikki toimitukset ovat selvilla, toimittaa osto lahetteen Laskutukseen. Varastosta lahte-
neen pumpun toimittaa laskutukseen paasaantoisesti sen pakannut henkild. Laskutus puoles-

taan tarkastaa lahetteen tiedot ja hinnat oikeiksi vield myyjéalta.
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4.2  pumppaamon tilaus-toimitusprosessi

Tilaus-toimitusprosessi ison pumppaamon kohdalla ITT Suomi Oy:ssa kulkee paasaantoisesti
kuvan 5. Mukaisesti. Kyseinen kuva on yksinkertaistettu malli ison pumppaamon tilaus-
toimitusprosessista, ja siiné saattaa ilmeta tilausten valisia eroavaisuuksia. Pumppaamotilauk-
set eroavat toisistaan enemman kuin yksittaisen pumpun tilaus, mutta paaosiltaan prosessi

pysyy kuitenkin samana.

Keskus-
valmistaja

t]\
Tehdas Varasto
Pumppaamo-
valmistaja

Informaatio

Kuva 5: ITT Suomi Oy:n tilaus-toimitusprosessi, iso pumppaamo.

4.2.1 Pumppaamon myyntitilaus

Pumppaamotilauksessa asiakas ottaa yhteyttd myyjaan, joka tekee asiakkaalle tarjouksen
pumppaamokokonaisuudesta. Kyse voi olla joko yhdest4 pumppaamosta tai useamman pump-
paamon kokonaisuudesta. Vakituisilla asiakkailla on yleensé nimikkomyyjét, joihin he ottavat
suoraan yhteytta. Myyja laskee asiakkaan vaatimusten mukaisen pumppaamokokonaisuuden
hintoineen ja siihen toimitusajan. Tiedot tdhan saadaan erillisesté tietokannasta, josta ilme-
nevat pumppujen tiedot. Myyjilla on k&ytdssd myos erillinen ohjelmisto, jolla pumppaamoko-

konaisuudelle vaaditut tekniset mitat lasketaan.

Myyja selvittaa tarvittavan pumppaamokokonaisuuden, eli mink& kokoinen pumppu, keskus ja
muut osa-alueet, seka jo tassa vaiheessa joko omatoimisesti tai oston kautta tuotteiden toi-
mitusajat. Naiden tietojen pohjalta asiakkaalle tehdéaan tarjous toimitusaikoineen erillisella
ohjelmistolla. Jos asiakas hyvaksyy tarjouksen, tekee myyja lahetteen sen pohjalta. Lahet-
teen teko on suurimmaksi osaksi yhtendinen yksittéaisen pumpun tilauksen kanssa. (J. Mékela
haastattelu 8.12.2010)
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Myyntitilauksesta kayvat ilmi seuraavat tiedot:

» Tuotteet seka tuotenumerot

» Tuotteiden hinnat ja toimituskulut

»  Myyjan nimi

» Toimitusasiakas, toimitusosoite/toimitusosoitteet

> Yhteyshenkil6/henkilot

» Toimitustapa

» Laskutusasiakas, laskutusosoite

» Toimitus-aika

» Myyjén ja asiakkaan viitteet

» Lisatiedot, kuten mahdolliset huollossa tehtavat muutosty6t tai erityispyynnot toimi-

tukseen.

4.2.2  Pumppaamo osto-tilaus

Lahete toimitetaan ostoon, joka toimii kaytanndssa samoin kuin yksittéisen pumpun kyseessa
ollessa. Pumppaamotilaus vaatii enemman tarkkuutta, koska tarkistettavia asioita on enem-
man. Ostotilauksen tekijén on vield varmistettava ettéd myyjan myyntitilaukseen (lahete) li-
sddmat tuotteet ovat oikeita, eiké@ esimerkiksi vanhoja tuotenumeroita ole kayttssa. Naiden
lisdksi on varmistettava ettéa tuotteet tulevat oikeasta paikasta, eivatka esimerkiksi Ruotsista,
vaikka oikea tilauspaikka olisi Italia. Normaalissa tilauksessa ostotilauksen tekija tilaa pumpun
ja pumppaamotarvikkeet (pumpun nostokettingit, mahdolliset pinnanilmaisimet) erillisella

lahetteelld Ruotsista ja toisella lahetteella pumppaamovarusteet pumppaamovalmistajalle.

Ostaja tekee pumppaamo- ja keskustilaukset kotimaisille valmistajille. Erilliset ostotilaukset
tehd&déan alihankkijoille toimitettavista tuotteista, ja pumpusta/pumpuista. Kun kyseessa on
useampi tilaus samalle asiakkaalle, yhdistetaan tilauksia mahdollisuuksien mukaan. Naiden

lisdksi voi olla myos joitakin erikoispyynt6ja asiakkaan taholta, joihin saatetaan tarvita erilli-
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sia tilauksia esimerkiksi Italiasta tai kotimaisilta toimittajilta. Lisaksi pumppaamokiinnikkeet
ja esimerkiksi pinnanilmaisimia toimitetaan aikataulujen niin vaatiessa, suoraan Vantaan va-

rastosta

Ostaja lahettaa myyntitilauksen tehneelle myyjalle vahvistukset sahkdpostiin sitd mukaan kun
niitd saapuu. Nain sek& ostaja ettd myyja voivat varmistua, etta tilaus sujuu kokonaisuudes-
saan asiakkaalle annetun aikataulun mukaisesti. Tilausvahvistusten seuraaminen on térkea osa
ostajan, mutta myds myyjan toimenkuvaa. Ostotilaukset toimivat sahkdpostilla manuaalisesti,
ja aina on otettava huomioon inhimillisen unohduksen mahdollisuus. Jos viivastyksia tulee
syysta tai toisesta, voidaan niihin reagoida varmuusvarastojen avulla seka esimerkiksi tilaa-

malla vastaava, mutta nopeammin toimitettavissa oleva pumppu.

Ostotilauksesta ilmenee:

Tuote/tuotteet seka tuotenumerot

\4

» Ostajan nimi

> Toimitusasiakas, toimitusosoite

» Haluttu toimitusaika

» Myyntitilausnumero

» Toimitustapa

»  Erikoispyynnot (osatoimitusten salliminen, poikkeavuudet toimitus-ajassa/tavassa)

4.2.3 Pumppaamon toimittajat

Normaalisti suoranaisia toimittajia on yksi, Ruotsin tehdas. Tietyissd pumppaamoissa voi olla
tarvetta esimerkiksi erikoisventtiileille, jotka tilataan esimerkiksi suomalaisen tukkurin kaut-
ta. Joissakin tapauksissa tuote voidaan tilata suoraan sen valmistajalta. Ruotsin tehtaalta
toimitetaan pumppu, ja osa varusteista suoraan asiakkaalle. Pumppaamovalmistajalle toimi-
tetaan pumppaamovarusteet. Pumppaamovalmistajia on nelja. Se, kenelle tilaus menee, riip-
puu yritysten antamistaan tarjouksista. Hinta ei tassa tapauksessa aina ratkaise, vaan myos
toimitusaika on tarke&ssa osassa. TAma on osa myyjan rutiineja asiakkaalle tarjousta tehdes-
sé. Jos yksi valmistaja ei pysty toimittamaan pumppaamoa riittdvan nopeasti, yleensa toinen

sen pystyy tekemaan. Pumppaamovalmistaja toimittaa valmiin tuotteen suoraan asiakkaalle.
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Keskusvalmistajia on kaksi, kaytannossa kuitenkin toista valmistajaa kdytetddn huomattavasti
enemman. Komponentit tulevat myos keskusvalmistajalle oletusarvoisesti suoraan Ruotsin
tehtaalta tilausten mukaan. Tuotteet pyritéan toimittamaan tehtaalta mahdollisimman nope-
asti alihankkijalle. Jos alihankkijalla on ruuhkaa, voidaan toimituksen paivamaaraa viivastyt-
téd. Tehdas varaa tuotteen toivottuun pdaivaan, ja toimittaa tdman silloin. Nain alihankkija

vélttyy tavararuuhkalta omissa tiloissaan.

4.2.4  Pumppaamon varastointi

Kiireellisissa tilauksissa tuotteet saatetaan toimittaa suoraan Vantaan varmuusvarastoista.
Isompia pumppuja ei varastoida, mutta esimerkiksi pumppaamovarusteet ja keskuksen elekt-
roniikan osat (M&C) pystytaan toimittamaan alihankkijoille seuraavaksi paivéksi. Joissain ta-
pauksissa tarvikkeet voidaan jopa vieda Vantaalta suoraan valmistajalle, tai alihankkijan

edustaja voi ne hakea.

Pumppaamoja ei pystyta varastoimaan Vantaalla, eiké oletusarvoisesti muitakaan asiakkaan
tuotteita vahaisesta varastotilasta johtuen. Poikkeuksiakin tosin on, jos esimerkiksi osoittees-
sa on epaselvyyksia, toimitetaan keskus ITT Suomi Oy:n Vantaan varastoon. Ongelmat saatta-
vat johtua esimerkiksi asiakkaan epaselvyyksista oman varastoinnin suhteen. Pumppaamojér-
jestelmaa asiakkaan tydmaalla ei rakenneta valttamatta heti, kun pumppaamo on saapunut,
eika asiakas ole toimittanut toimitusosoitetta, jossa pumppaamoaan varastoi. Vantaan varas-
toon ottamisella taataan se, ettei tuote katoa matkanvarrelle tai rikkoonnu epadmaaraisessa
varastoinnissa. Myds pumppuja on varastoitu Vantaalle, jos asiakkaalla ei ole antaa toimi-

tusosoitetta.

4.2.5 Pumppaamon toimitus

Aikatauluista ja toimitustavasta riippuen tuotteet toimitetaan valmistajilta joko suoraan asi-
akkaan toimitusosoitteeseen, Vantaan varastoon tai huollon puolelle odottamaan asennuspéi-
vaa. Tuotteen toimitus Ruotsin tehtaalta tarkasteltuna ajanjaksolla tapahtui kansainvalisen

kuljetusyhtion kautta. Alihankkijat kayttivat omia toimittajiaan, Pumppaamotoimitukset hoi-

tuivat erillisilla kuljetuksilla suoraan alihankkijalta asiakkaalle.

Pumppaamoita ei kaytannossa varastoida ollenkaan kokonsa vuoksi Vantaalle, vaan ne mene-
vat aina suoraan asiakkaalle. Keskusten kyseessé ollessa tuotteet toimitetaan joko suoraan
asiakkaalle tai Vantaan varastoon. Keskuksissakin pyritédn toimittamaan tuotteet suoraan

asiakkaalle. Asiakkaille toimitukset Vantaalta hoituvat joko kotimaisen sopimuskuljetusyhtitn
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toimesta, tai jos asiakkaalla on oma kuljetussopimus, niin mahdollisesti jonkin toisen kulje-

tusyrityksen kautta.

4.2.6  Pumppaamon tuloutus ja laskutus

Tuotteet tuloutetaan jarjestelmaan sitd mukaan, kun ne ovat saapuneet. Tuloutuksessa tuote
tuodaan yrityksen paatietojarjestelmaan varastosaldolle. Talléin tuote poistuu tilauksista

osaksi saldoa.

Kun kaikki toimitukset ovat toimitettu asiakkaalle, tai toimitusvaiheessa, vie osto lahetteen
laskutukseen. Laskutus puolestaan tarkistuttaa lahetteen tiedot ja hinnat oikeiksi viela myy-

jalta.

5 Tilaus-toimitusprosessissa ilmenneet ongelmat

Suurin yksittainen ongelmatekija oli kdytéannossa tiedossa jo ennen projektin aloittamista, ja
yksi syy miksi koko projekti on aloitettu. Tuotteiden myohastely ja siité seurannut aikataulun
pettdminen oli suurena ongelmana. Taéma on tietysti eriteltavissa pienemmiksi osatekijdiksi,

kuten alihankkijoiden myohéastelyksi tai tavarantoimittajan ongelmiksi. Muitakin ongelmia oli,

mutta ne eivat olleet laheskaan niin kriittisia koko prosessin kannalta.

LAhdemateriaali on tyostetty yrityksen tietojarjestelmien seké lahetteiden paperiversioiden
avulla. Naiden avulla kauppatapahtumien paivamaarat ovat saatu luotettavasti talteen, ja jo
niiden avulla pystytaan toteuttamaan projekti, jolla ongelmakohdat I6ytyvat. Ongelmien
taakse taas ei kovin pitkalle paase. Eli esimerkiksi materiaalista ei saada vastausta siihen,
miksi pumpun toimitus kesti tehtaalta kaksi kuukautta tai miksi pumppaamoa ei ole laskutettu
heti, kun se on toimitettu asiakkaalle. Toisaalta se ei ole edes oleellista tdmén projektin osal-
ta, koska tassa keskitytaan siihen, mista prosessin pitka kestoaika johtuu. Ei siihen, mista
kestoaikaa pidentavan osaprosessin kesto johtuu. Tarkempien tietojen saaminen vaatisi pro-
sessin huomattavasti tarkempaa tutkimista, ja pienemmiksi osiksi jakamista. Tama voisi pitda
sisallaan esimerkiksi alihankkijoiden prosessien tarkastelua tai laskutuksen prosessien lapi-

kaymista.

Tarkasteluun otettiin tapaukset, joissa toimitusaika ylitti asiakkaan kanssa sovitun toimitus-
viikon. Kyseisia tapauksia oli yhteensa 51 kappaletta, ja kaikista oli |10ydettavissa vahintaan
yksi selkea viivastymisen syy. Tapausten kappalekohtaiset maarat ja prosenttijakaumat ilme-
nevat kuvasta 6.
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Tarkasteltujen tapausten jakauma (yhteensa 51)

49% 2%

O Tehdas
12 % W Keskus
O Laskutus

O Muutos

B Pumppaamo

O Osto

W Tuloutus

Kuva 6: Viivastymiseen johtaneiden syiden jakauma.

Viivastysten syiden lukuméaérat kappaleissa:

» Tehdas 15

> Keskus 13

» Laskutus 9

» Muutos 6

» Pumppaamo 5
» Osto 2

» Tuloutus 1

Yleisin yksittdinen viivastyksen aiheuttaja tarkasteltuna ajanjaksona oli Ruotsin keskusvarasto
eli tehdas. Yhdessa tarkasteltuna alihankkijat ylsivat kuitenkin vield suurempaan kokonais-
maaraan. Ne on kuitenkin kasitelty erillisind ongelmina. 15:sta tehtaan viivastyksesta seitse-
man johtui pumpuista, sovituissa toimitusajoissa ei ollut pysytty. Myds varusteiden toimituk-
sen kanssa oli ongelmia enemmankin, projektiin maaritetyn rajan ylitti kaksi tapausta. Lisaksi
pienempida viivastyksia oli jatkuvasti, jotka eivat kuitenkaan vaikuttaneet tilauksen aikatau-

lussa pysymiseen. Naista kahdessa tapauksessa varusteiden viivastyminen vaikutti pumppaa-
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mon valmistumiseen. Pumppaamon valmistamiselle on varattu alihankkijalla tietty aika, tal-

16in kaikkien siihen tarvittavien varusteiden pitéisi olla paikalla.

Materiaali ei kerro sitd, kuinka monessa tapauksessa tehtaan viivastyksistéa on pelastuttu ali-
hankkijan puskuvaraston tai Vantaan varastosta toimitettujen tarvikkeiden avulla. Naita tapa-
uksia oli kuitenkin monta, koska useammin kuin kerran pumppaamo oli valmistunut ennen tai
samana paivana kun varusteet tehtaalta saapuivat. Keskusten elektroniikan (M&C) viivastymi-
nen vaikutti viidessa tapauksessa koko tilauksen viivastymiseen. Ajanjaksolla oli kuitenkin yli
kymmenen tapausta, joissa tehtaalla oli toimitusvaikeuksia tietyn ohjainyksikén kanssa. Nama
tilaukset olisi saatu toimitettua pahimmillaan jopa kuukautta aiemmin, jos yksikkd olisi toimi-
tettu ajallaan. Ohjainyksikon my6hastyminen vaikuttaa valttaméatta myos alihankkijan aika-

tauluihin.

Kasitellyissa tapauksissa toiseksi suurimmaksi yksittaiseksi ongelmaksi muodostuivat keskuk-
set. Kasiteltyna ajanjaksona paakeskusvalmistajalla oli varsin paljon ruuhkaa. Kyseinen yritys
myds muutti uusiin toimitiloihin juuri puolivalissa kasiteltyd ajanjaksoa, joka osaltaan hidasti

prosessia.

Kolmanneksi yleisin syy oli laskutuksessa. Laskutus on hieman harhaanjohtava nimike, koska
viivastys aiheutuu siitd, ettei myyja ole tarkistanut hintoja oikeiksi. Osasta tapauksista lahet-
teista olivat puuttuneet hinnat kokonaan, eikd myyja muokannut niita oikeaksi. Laskutus ei
voi tietenkaan toimittaa laskua asiakkaalle, ennen kuin hinnat on tarkistettu paikkansapitéa-

viksi.

Pumppaamot viivastyttivat toimitusta viidessa tapauksessa. Naissd tapauksissa ei ole mukana
ne kerrat, joissa tehtaan viivastys vei osaltaan pumppaamoiden valmistumista eteenpain.
Viivastymisen syyna voi olla esimerkiksi jonkin toisen pumppaamon viivastyminen tai huono
aikataulutus. Tasta ei kuitenkaan ole taytta varmuutta, mutta esimerkiksi isompaa puskuva-
rastoa pitamalla alihankkijalle annettaisiin lilkkkumavaraa valmistamisen kanssa.

Kuudessa tapauksessa viivastyksen aiheuttivat asiakkaan tekemat muutokset. Téssa tapauk-
sessa ei siis voida puhua asiakkaalle aiheutuneesta viivastyksesta, vaan pikemminkin yrityksel-
le aiheutuneesta viivastyksistd. Kyseiset viivastykset vievat vaistamatta eteenpain myds lasku-

tusta.

Ostoon pystyi liittdmaan suoraan tai valillisesti kaksi tapausta. Toisessa tapauksessa tilaus oli
syysta tai toisesta unohtunut kokonaan tilata, eika sita ollut huomattu ajoissa. Toisessa tapa-
uksessa tuotetta ei ollut toimitettu varastosta, joten laskutus myohastyi. Toimituskaskyt tule-

vat oston kautta, joten tama on linkitettavissa sinne. Naiden lisaksi yksi isompi viivastys joh-
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tui tuloutuksen viivastymisesta. Lisaksi valillisia viivastyksid aiheuttivat monet seikat yhdessa

ja erikseen.

5.1  Pumppaamon myyntitilauksen ongelmat

Tilauksen alkuvaiheessa maaritellaan jo osaltaan se, tuleeko kaupasta kannattava. Myyjan on
omattava vaadittava tietotaito. Tietotaidon ja ohjelmistojen avulla myyja maarittaa asiak-
kaan tarpeisiin sopivan pumppaamon ja pumpun. Pumpun teho ja koko on oltava riittavat,
jotta pumppaamojarjestelma toimisi kokonaisuudessaan. Jos myyja laskee pumpun tuotto-
arvot pieleen, joudutaan pumppaamoon todennadkéisesti hankkimaan uusi, sopivan kokoinen
pumppu. Tietoja siirrelladn ohjelmasta toiseen, tassa on virheelle mahdollisuus. Tarjousoh-
jelmisto on erillinen ohjelmisto, josta kasin on siirrettava tuotteet tietojarjestelmaan lahet-
teeseen.

Asiakkaalla on oma vastuunsa tietojensa oikeellisuudesta. Tassé vaiheessa syntyy viela liséon-
gelmia, jos esimerkiksi pumpun tarvitsisi siirtdéd enemman materiaalia kuin on alkujaan suun-
niteltu. Tallgin on tehtéva muutoksia joko pumppaamoon tai pumppuun, yleensa pumpun
muutokset ovat huomattavasti helpompia toteuttaa. Tasta toimenpiteesta tulee tietysti lisa-

ongelmia kulujen ja toimitusaikojen kanssa.

Projektissa ilmeni kuusi tapausta joissa pumppaamoon oli tapahtunut muutos. Tama on erit-

téin suuri maara. Yhdessékaan tapauksessa ei paasty niin pitkalle, ettd pumppu olisi pitanyt

tilata uudelleen. Viivastykset olivat kuitenkin ajallisesti pitkia, tama aiheuttaa tietysti asiak-
kaalle itselleen viivastystd, mutta alihankkijalle ja toimittajalle. Projektiin satsatut varat

ovat kiinni taman ylimaaraisen ajan viivastyneessa projektissa, oli syy missa tahansa.

5.2  Pumppaamon ostotilauksen ongelmat

Osto on kaikkien toimintojen keskelld, se vasta, myynnille, tehtaalle, ja ongelmatapauksessa
osaltaan asiakkaille. Taman takia olisikin tarkeda, etta ostolla olisi tyokalut taméan kaiken
hoitamiseen.

Yrityksen paatietojarjestelma on varsin vanha, toteutukseltaan 90-luvulta. Ohjelmistolla teh-
daan tarjoukset, myyntitilaukset, ostotilaukset sekd muut kauppaan liittyvat toimenpiteet.
Ohjelmistossa toimii varastonhallinta. Ohjelmiston kautta saadaan myds nékyviin raportit
myynneista, asiakkaista sekd muista yrityksen toiminnoista. Yrityksella on kayttssa muita

ohjelmistoja, jotka eivat keskustele kyseisen ohjelmiston kanssa.
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Osaltaan kriittinen vaihe on ostotilauksen tekeminen. Ostotilaus ja myyntitilaus eivat keskus-
tele keskendén niin, etta tuotteet pystyttaisiin suoraan siirtdméaan ostotilaukseen. Néin ollen
ostajan on luotava koodit ostotilaukseen kéasin tai ”copy pastella”. Tama tuo yhden virhemah-
dollisuuden, jos esimerkiksi koodi lipsahtaa vaarin eikad tatd huomata ajoissa. Toisaalta taméa
on ostolle mahdollisuus tarkastaa, onko myyntitilauksessa kaytetty oikeita tuotenumeroita.
Téassa vaiheessa prosessia tietojarjestelma poistuu kuvioista hetkeksi. Ostotilaukset lahete-
taan Ruotsiin "kasin”, eli printataan tietokoneella ostotilaus PDF -muotoon ja lahetetaan

Ruotsin tehtaalle sdhkdpostilla. Osto ja myyntitilaus tulostetaan oston mappiin.

Tietojarjestelman pitaisi olla kokonaisuus, joka ei katkeaisi néin tylysti missaan vaiheessa,
varsinkaan kun kyseesséd on saman konsernin véliset toimenpiteet. Ruotsista tuleva tilausvah-
vistus ei kirjaudu mitenkaan ostotilaukseen saati myyntitilaukseen. Vahvistus printataan tila-
uksen liitteeksi. Lisaksi Suomessa ei tiedetd, onko tilaus mennyt 1&pi, ennen kuin vahvistus
tulee séhképostiin. Aina vahvistus ei kuitenkaan tule valittdmasti. Vahvistus voi tulla esimer-
kiksi useamman paivan paasta, jos harvemmin kysytyn tuotteen varastotilanne ei ole ollut

taysin selva tehtaalla.

Toimitusajat ovat taysin erillisind tiedostoina/papereina, myyntitilaus ei paivity mitenkaan
ennen kuin siihen tuloutetaan Suomeen tulleita tuotteita. Kaytannossa tietojarjestelma toimii
tassa vaiheessa oston mapissa, johon liitetdan vahvistetut toimitusajat. Kyseisessd mapissa
oleviin tulosteisiin lisatdan muut mahdolliset pienemmat muutokset. Ideaali tilanne kuitenkin
olisi, jos “’tietojarjestelma” siirtyisi kaytannossa sisalléltdan samana oston mapista digitaali-

seksi.

Edelld mainitussa oston mapissa on asiakkaan toimitusosoite, joka ei syysta tai toisesta yleen-
sé kirjaudu oikeana myyntitilaukseen. Tama johtuu yleensa siita, etta asiakas ei ole viela
varma esimerkiksi siité, kuka urakoi pumppaamon tai mikd on asiakkaan puolessa pumppaa-
mon asentamisen aikataulu. Tama kuitenkin aiheuttaa sekaannusta siina vaiheessa, jos kyseis-

ta asiaa ei ole otettu huomioon ostotilausta tehdessa.

Sekaannuksia syntyy, jos esimerkiksi Ruotsista lahetetdan tavarat vaaraan toimitusosoittee-
seen. pumppaamokiinnikkeiden ja muiden mahdollisesti Vantaalta suoraan toimitettavien
toimituksen kanssa voi tulla ongelmia. Esimerkiksi silloin, jos kesatyéntekija unohtaa lahetet-
ta tulostaessaan tarkastaa, onko lahetteessa nakyva toimitus-osoite sama kuin on oston kansi-
ossa. Varsinkin urakoitsijoilla vaaraan osoitteeseen lahetetyt kooltaan pienet tuotteet katoa-

vat helposti.

Tietojarjestelma ei ollut yhdessakaan tarkastellussa tilanteessa suoranaisena ainoana syyna,

toisessa tapauksessa tuotteen toimitus oli unohtunut, toisessa jaanyt tilaamatta. Kuten edella
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on mainittu, on prosessissa useampi kohta, jossa tietojarjestelman vajavuudet voivat aiheut-
taa viivastyksia inhimillisten unohtamisien myo6téa. Tarkastelluista tilauksista ainakin yhdessa
oli tapahtunut se, ettd pumppaamon varustetilaus oli jaanyt lahettamatta eteenpdin tehtaal-
le. Kyseisessa tapauksessa se ei aiheuttanut kuitenkaan viivastysta, ilmeisesti alihankkija oli
kayttanyt varmuusvarastojaan. Siita ei ole kuitenkaan tietoa, aiheuttiko tama mydhastyminen

uudelleenjéarjestelyja alihankkijan puolella.

Niin kauan kuin kyseistéa ohjelmistoa kaytetdan yrityksessa, hidastavat vanhat tuotekoodit
ohjelman fyysista toimintanopeutta entisestaan. Lisaksi myyjat saattavat ottaa aktiiviseenkin
kayttdon vanhat tuotekoodit, jos heilld ei ole tiedossa, ettei niitd voi enad kayttad. Varaosien
puolella vanhat tuotekoodit ovat jopa hyddyllisid, jos tuotteen memotietoihin on kirjattu uusi
koodi, jota kaytetaan. Pumppaamoiden kohdalla on kuitenkin kyseenalaista niista saatava
hyoty. Tuotekoodit tosin muuttuvat tietyissd osissa useamman kerran, joten asiakkaan tilates-
sa varaosia vanhalla koodilla 16ytyy kaytossa oleva koodi suoraan tietojarjestelmasta. Tama
vahentaa kaytettya aikaa, koska pumppujen rajaytyskuvia ja varaosakatalogeja ei tarvitse

kayda lavitse.

Ihanteellisin ratkaisu olisi yhtendinen tietojarjestelmd, jonka paayllapitovastuu olisi Ruotsin
konttorilla, ja jossa olisi ndin ajantasaiset tuotetiedot reaaliaikaisella paivityksella. Nykyinen
jarjestelma on kuitenkin vield kéytdssa, joten jarkevin toimintatapa olisi paivittda vanhoihin
koodeihin "ei kaytossa” -teksti seka korvaava nimike. Jos ja kun ei paivittajaa ole, olisi tur-
vallisin keino poistaa vanhat koodit heti, kun niitd tulee jarjestelmassa vastaan. Ruotsin teh-
taalta ilmoitetaan tilauksen yhteydessa jos vanhaa koodia on kdytetty. TAma tieto pitéisi saa-
da paivitettya jarjestelmaan tai ilmoitettua myds myyjille. Muuttuvia tuotetietoja ei kuiten-

kaan ole kovin usein, ajantasaisella paivittamisella tdma toimisi.

5.3  Pumppaamon toimittajien ongelmat

Kaytannossa kaikkiin projektissa tarkasteltaviin toimituksiin tulevat Ruotsin tehtaalta vahin-
tédn umppu, pumppaamotarvikkeet seka keskuksen komponentteja. Naiden lisdksi toimituksia

ja kokoonpanoa hoitavat alihankkijat.

5.3.1  Alihankinnan ongelmat

Yrityksella on nelja jatkuvasti kaytettavaa alihankkijaa pumppaamopuolella. Pumppaamoali-
hankkijat tuottavat pumppaamoihin tarvittavan pumppaamo-osan. Pumppaamoon tulee sisélle
pumppu ja itse pumppaamoon liitetdan putkistot. Pumppaamo on se kokonaisuus, jonka siséal-
le asennetaan pumppu ja pumppaamon ulkopuolelle maanpinnalle keskus, jolla pump-

pua/pumppaamoa kaytetdan. (T. Talvisto 12.12.2010.)
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Pumppaamon rakentaminen vaatii tarkat etukateissuunnitelmat jotta kokonaisuus toimisi.
Esimerkiksi pumpun varusteiden ja pumppaamovalmistajan materiaalien pitaa olla kaikkien
samalla putken halkaisijalla ja sopia yhteen materiaaleiltaan. Pumppaamoa ei voida valmis-
tamaan ilman, etta istukat, sulkuventtiilit, pallotakaiskuventtiilit seka mahdolliset muut

komponentit ovat pumppaamovalmistajalla, kun yrityksen kokoonpanoprosessi alkaa.

Pumppaamovalmistajista johtuvia ongelmia oli tarkasteltuna ajanjaksona kaytannossa viisi
kappaletta. Kyseisten tilausten viivastykset olivat paédosin johdettavissa siihen, etta jokin
toinen projekti viivastyi ja aiheutti taten viivastyksen seuraavalle projektille. Pumppaamo-
valmistajilla on myds ollut ongelmia tavaran saamisen kanssa, Ruotsin tehdas ei ole pystynyt
vastaamaan kysyntaan, talléin on pumppaamonkin valmistuminen mydhastynyt ja vaikuttanut
toimituksen aikatauluihin. Pumppaamoiden syyksi ei ole tassa projektissa kuitenkaan otettu
selkeasti tehtaalle johdettavia syitd. Tarkempien syiden etsimiseksi tarvittaisiin esimerkiksi
alihankkijoiden haastatteluja. Niihin ei kuitenkaan ollut tdman projektin puitteissa mahdolli-

suutta.

Pumppaamovalmistajilla on ollut pienet varastot, joista kdytetyimpia tuotteita varastoidaan
n. 1-3 kappaletta. Tama varasto ei kuitenkaan pysty vastaamaan tarpeeseen, jos tietty tuote
on loppunut Ruotsista tai pahimmassa tapauksessa kaikista Euroopan keskusvarastoista. Kun
nain kay, kestaa tuotannon palautuminen normaaliksi jopa yli kuukauden. Tana aikana ei tuo-
tetta saa kuin hyvin pienissa erissd. Alihankkijan tarvetta pystytaan toki tayttdmaén Vantaan
varaston avulla, mutta varastonarvon minimoimiseksi tuotteita ei ole siellakdan kymmenia

kappaleita.

Keskusvalmistajasta johtuvia myohastymisia oli yhteensa 13 kappaletta. Viivastykset olivat
paaosin ajallisesti parista viikosta kuukauteen. Ongelmia aiheuttivat myds tehtaan toimitus-
vaikeudet. Kuten pumppaamoiden kohdalla, myds keskusten ohjauspiirien sekd muiden niissa
tarvittavien elektronisten osien kohdalla saattoi tulla pitkia toimituskatkoksia. Suoranaisesti
tehtaasta johtuvat ongelmat ovat kasitelty seuraavassa luvussa. Ohjauspiirit, kuten pump-
paamoidenkin tarvikkeet, ovat sellaisia tuotteita, joita ei voida kiiretapauksissa korvata vas-

taavilla, nopeammalla aikataululla alihankkijoille saatavilla tuotteilla.

Tapauksissa, joissa muilta alihankkijoilta tilattiin tuotteita, ei ollut ongelmia. Tilaukset eivat
sisaltéaneet kuitenkaan kokoonpanotuotteita. Lisaksi kyseiset tuotteet olivat yleensa yksittais-

kappaleita.

Alihankkijoita kasiteltaessa oli merkillepantavaa se, etta sekda pumppaamo- etta keskusval-

mistajien toimitusongelmat olivat mitaltaan hyvin samanpituisia ja samankaltaisia. Tastéa pys-
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tytdan paattelemaan, etté ongelmat saattavat pitkalti johtua komponenttien toimitusvaike-
uksista. Aikataulun puitteissa ei ollut kuitenkaan mahdollista kéyda haastattelemassa alihank-

kijoiden edustajia.

5.3.2 Tehtaan ongelmat

Viidessatoista tilauksessa tehtaan mydhastymisesta aiheutui suoranainen myohastyminen koko
tilaukseen. Seitseman naistd myodhastymisista johtui pumpuista. Tehtaalla on ollut ndiden
toimituksen kanssa pidempaan ongelmia, koska kyseisida pumppuja ei tehda valmiiksi varas-
toon. Tama taas johtunee pitkalti siita, etta kysynta on satunnaista ja teh-
taan/keskusvaraston taytyy minimoida omat varastonarvonsa. Tdéma on toisaalta ymmarretta-

vissd, pumppaamot ovat useimmiten yksil6llisia, talléin pumppuvaihtoehtoja on useita.

Asiakas saattaa haluta pumpun esimerkiksi happamaan veteen soveltuvana, jolloin pumpun
materiaalit esimerkiksi tiivisteiden osalta eroavat verrattuna perusmallin pumppuun. Tietyissa
hankkeissa asiakas saattaa tarvita myos tiettyja erillisia testitodistuksia, joita ei yleensa
pumpusta tehda. Naiden asioiden varjossa on ymmarrettavaa, ettei kyseisia pumppuja ole

Ruotsissa tehtaalla varastossa.

On kuitenkin otettava huomioon se, etté viivastys ndissa tapauksissa on johtunut siita, ettei
tehdas ole pystynyt pitdmaéan kiinni lupaamastaan aikataulusta. Suomen paassa pumppujen
toimitusaikataulu otetaan jo etukateen selville, jos se on asiakkaan kannalta mahdoton, kehi-
tetédn korvaavia pumppuratkaisuja jo ennen lopullista tilausta. N&aissa tapauksissa kuitenkin
pumpun alkuperainen aikataulu on sopinut asiakkaalle luvattuun toimitusaikaan. Tehdas on
kuitenkin viivastyttanyt toimitusta lahettamalla uusia tilausvahvistuksia, joissa toimitusaikaa

on pidennetty.

Yksittaisia syita tehtaan myohastymisiin pumpuissa on hankala antaa suomesta kéasin. Kyse on
kuitenkin hyvin luultavasti resurssipulasta, josta johtuen koko valmistusprosessi tehtaassa
mydhéstyy. Joissakin tapauksissa olisi mahdollista, etta loma-ajat vaikuttaisivat tuotteiden
toimitusaikatauluihin. Tarkasteltavalle ajanjaksolle ei tallaista tapausta kuitenkaan osunut.
On mahdollista, etta joissain tapauksissa valuosien tuotantoon liittyvat materiaalit ovat paas-

seet loppumaan.

Pumppaamovarusteiden toimituksen ongelmat aiheuttivat viivastyksen kahdessa tapauksessa.
Viivastyksia oli kyseisend vuonna huomattavasti useammassa tapauksessa, mutta ne eivat
viivastyttaneet pumppaamoa niin paljon, etta olisivat mahtuneet kéasittelyyn. Pumppaamova-
rusteiden erityispiirteena on huomattavissa se, etta myéhastyksien tullessa saattavat toimi-

tusvaikeudet jatkua kuukausien ajan. Esimerkiksi kytkinistukoiden loppuessa Ruotsin tehtaalta
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(Pohjois-Euroopan keskusvarasto) aiheuttaa se valitonta jonoutumista. Istukoiden loppuminen
voi johtua esimerkiksi materiaalin saantiongelmista, jolloin tuotetta ei pystyta valmistamaan.
Kyseisten tuotteiden menekki on kuitenkin tasaisen jatkuvaa. Talléin syntyy erdanlainen pa-
niikki, ja eri maakohtaiset toimijat tekevéat isompia tilauksia tehtaalta, jolloin tilausméaara

kasvaa normaalia huomattavasti suuremmaksi.

Ruotsin tehtaan toimitusjarjestelmassa on yksi varsin kummallinen erikoisuus, kun materiaalia
ja toimitettavaa tavaraa taas saadaan, ovat pienet tilaukset etusijalla. Tama on kdytannossa
huomattu Suomessa monesti. Kun isommat, vanhemmat ja arvokkaammat tilaukset odottavat
toimitusta ja toimituspaivat vaihtuvat pidemmalle, tulee huomattavasti myéhemmin tilattu
yhden istukan tilaus verrattain nopeasti. Pienempien tuotteiden kohdalla tdméankaltainen
menettely on aiheuttanut suurta ihmettelya asiakkaissa. Kasitellyissa istukoissa ongelmat
eivat ole valttamatté aivan niin suuret kuin pienemmissa. Jos istukoihin varattu valumateriaa-
li loppuu tehtaalta, vaikuttaa se valillisesti isompien istukoiden toimituksiin. Tarkkaa tietoa
tehtaan priorisoinnista ei ole, mutta sen voisi kuvitella toimivan niin, etta kysytymmat pie-
nemmat istukat menevat samanarvoisessa tilanteessa isompien edelle. Pienemmat istukat

vievat samaa valmistusmateriaalia huomattavasti vahemman.

Keskuksiin tarvittavien M&C-komponenttien kanssa ongelmia oli viidessa tapauksessa. Naissa
kaikissa tapauksissa oli kyse tietysté ohjausyksikostd, jonka toimituksen kanssa oli kyseisend
aikana ongelmia lukuisissa muissa tapauksissa. lImeisesti tehtaalla oli ongelmia raaka-aineen
toimitusten kanssa. Tarkastellulla ajanjaksolla oli kaytanndssa kahdessa otteessa ongelmia
toimittamisen kanssa. Ongelmia oli kuitenkin muiden valutuotteiden (kdytanndésséa istukat)
seka pumppujen kanssa koko ajanjaksolla. Namé& ongelmat osuivat osiolle, jolloin tietyille
keskuksille oli enemmaén kysyntéd. Tarkempien syiden etsiminen vaatisi vierailua Ruotsin teh-
taalla seka prosessien tarkempaa tuntemista. Tuotteiden valmistamistapojen voisi kuitenkin
olettaa olevan varsin erilaiset. Pumppaamotarvikkeet ovat padosin valuosia, kun taas elektro-
niikka sisaltaa kokoonpanoa ja alihankkijoita. Pumppu taas sisaltdd mekaanisen ja valupuolen.

Ongelmat ja seuraukset ovat kuitenkin varsin yhtenevdiset.

5.4  Pumppaamon varastoinnin ongelmat

Varastojen syntymiseen on loydettavissa kaksi padsyyta. Aktiivivarastot syntyvat, kun tavaroi-
den tilaus/kuljetus kahden toimitusketjun yrityksen vélilla on toteutettu niin, ettd myyjalta
saapuva era on valitonta tarvetta suurempi. Osa tavarasta jaa siis joksikin aikaa varastoon.
Varmuusvarastot syntyvat, kun tavaraa tilataan varmuuden vuoksi tarvetta aiemmin tai
enemman. TAma voi johtua esimerkiksi epéavarmoista toimituksista tai asiakkaan mahdollises-
ta yllattavasta tarpeesta. Varmuusvarasto voi syntyd myds huomaamatta, tuotteen saapuessa

varastossa on vield edellisté erda. (Sakki 2003, 73-74.)
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Varastossa ei suoranaisia ongelmia ollut. Tiettyjen varastosta lahtevien tuotteiden kohdalla
nopeutta voisi parantaa. Yhdessa tapauksessa tilaus kaytannossa odotti varastosta lahtevaa
tuotetta. Ei kuitenkaan pystyta todentamaan, onko tdma johtunut siitd, ettd tehtava on jo
annettu varastoon vai siitd, ettd se on unohtunut kansioon. On siis mahdollista, etté varastos-
sa on kaytanndssa kaikki tehty niin kuin on piténytkin. Yrityksessa kuitenkin varastoa hallin-
noivat henkilét seka varaston johto hoitivat kdytanndssa kuitenkin samoja toimia. Kyseisena
ajanjaksona varastopaallikko oli pddasiassa hoitanut lahtevéan tavaran. Vain kesékuusta
eteenpdin on varastossa ollut kesatyontekijé, jonka toimenkuvaan kuului myds tavaran toimi-
tus ja tilauskansion hallinnointi. On erittain todennakoista, etta kyseisissa tapauksissa lahet-
teestd on jadnyt huomaamatta varastosta toimitettava tuote. Lahetteité pitdisi kuitenkin

kayda saannollisesti lapi, eika tuotteita saisi roikkua lahetteilla.

Jo aiemmin mainitut toimitusvaikeudet tehtaalla olisivat osittain hallittavissa aktiivisemmalla
varaston seurannalla ja varastosaldojen paikkansapitavyydella. Myyjilla on ollut yrityksessa
tapana luottaa varastosaldoihin, vaikka saldoissa on ollut vélilla suuriakin heittoja. Osaltaan
heitot saattavat johtua yrityksen sisaisesta kulttuurista, jossa esimerkiksi huolto saattaa ottaa
varaston puolelta tavaraa, ennen kuin kyseisestéd asennustydsta on tehty edes lahetettd. Tama
taas aiheuttaa sen, etta saldo nayttaa esimerkiksi yhta halkaisijaltaan 150 cm olevaa kytkinis-
tukkaa varastossa. Kaytanndssa istukka voi olla jo asennettu, ja pahimmassa tapauksessa
unohtunut lahetteelta kokonaan. Voi myds olla, ettd huollon asennus onkin syysta tai toisesta
peruuntunut, ja istukka on jaanyt huollon puolelle kuljeksimaan. Talldin tuote olisi olemassa,

mutta kukaan ei vain tiedd, missa se fyysisesti sijaitsee.

Varastonarvon hallinnan takia yritykselld ei ole ollut mahdollisuutta pitdd harvemmin menevia
tuotteita varastossa. Naihin tuotteisiin kuitenkin kuuluvat kasiteltyjen isojen pumppaamoiden
varusteetkin. Isompia istukoita ei ole valttaméatta yhtaan kappaletta varastossa. Enemmén
kysyttyja istukoita on kahdesta viiteen kappaletta, alihankkijalla huomattavasti vahemman.
Isolta asiakkaalta saattaa kuitenkin tulla jopa neljan pumppaamon yhtaaikainen tilaus. Jos
talloin osuu tehtaalle toimitusongelmia, on asiakkaalle annetussa aikataulussa pysyminen

erittain vaikeaa.

Jos tuotteita olisi alihankkijalla yhteensa edes kymmenkunta nykyistda enemman varmuusva-
rastossa, vahentaisi se selvasti riskia toimituksen myohéstymiseen. Kun tilaus myohéstyy esi-
merkiksi pumppaamon takia, jaavat kokonaisuuden muut osa-alueet laskuttamatta. Tama
nékyy yrityksen kassavirrassa ja mahdollisesti isonkin asiakkaan tulevaisuuden pumppaamoko-
konaisuuksien toimittajan vaihtumisena. Istukat ja venttiilit kustantavat varastossa suhteessa
huomattavasti vahemman kuin myohastymiskorvaukset tai asiakkaalle hankittavat korvaavat
vaihtoehdot.
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Yrityksen taytyisikin 16ytaa jonkinlainen balanssi varastonarvon ja asiakastyytyvaisyyden sai-
lyttamisen valilta. Yhtena osatekijéana olisivat kokonaisprosessin hallinnan keinot, seka esi-

merkiksi tietojarjestelméan uudistaminen. Naiden keinojen avulla saatettaisiin pienentaé esi-
merkiksi virhetilausten maaraa, jotka jadvat roikkumaan varastoon lisiamaan varastonarvoa.
Jarjestelmassa roikkuu tiettyja tilauksia, jotka ovat jadneet syysta tai toisesta laskuttamatta
ja saldolle. Syita voi olla esimerkiksi takuuna annettu pumppu, eli pumppua ei ole enaa edes

olemassa yritykselld, mutta se nékyy saldoilla.

Varastonarvon pienentamiseksi voisi hyllyista siivota virhetilaukset ja vanhat tuotteet. Virhe-
tilaukset ovat esimerkiksi nappailyvirheitéa tilausta tehdessa, eikéd pumppua ole ”ehditty” tai
saatu lupaa palautukselle takaisin tehtaalle. Naista tuotteista olisi paastava eroon, mielellaan
mahdollisimman pian virheen tapahtumisen jalkeen. Pumput ovat tuotteita, jotka vanhentu-
vat jatkuvasti. Esimerkiksi viiden vuoden paasta pumppua ei voi myyda enaa kuranttina tuot-
teena, koska esimerkiksi tiivisteet hapertuvat tietyissd pumpuissa pidemmassa sailytyksessa.
Kyseiset pumput eivéat ole kuitenkaan yleensa sellaista tavaraa, ettei niita saisi myytya. Kat-
teesta olisi pystyttava tinkimaéan selkeissa virhetapauksissa, koska toinen vaihtoehto on, etta
pumppu vie varastotilaa seuraavan viiden vuoden ajan, kunnes se romutetaan tai puretaan
varaosiksi. Kumpikaan naista vaihtoehdoista ei anna pumpun hankintahintaan verrattuna kuin

erittain pienen prosentin takaisin, verrattuna kokonaisena myyntiin.

Myds varastonhallinta asiakkaiden tuotteiden osalta vaatisi kehitysta. Tarkasteltuna ajanjak-
sona ilmeni useampi tapaus, joissa asiakkaan pumppaamon pumput ja keskus jaivat Vantaan
varastoon odottamaan toimitusaikaa. Tama on tavallaan ymmarrettavad, mutta olisi varmasti
jo sopimusvaiheessa sovittavissa. Asiakkaan pumput vievat pienessa varastossa suhteettoman
paljon tilaa. Asiakas pysyy varmasti tyytyvaisena, mutta osaltaan tdma syé pumppaamon ka-
tetta jatkuvasti. Varastotila ei ole ilmaista, ja noinkin pienen varaston ollessa kyseessa yli-

maarainen objekti lattiatasolla aiheuttaa vain tuotteen siirtelya paikasta toiseen.

5.5  Pumppaamon toimituksen ongelmat

Tuotteiden toimitus on ulkoistettu. Alihankkijat kayttavat lisdksi omia sopimuskuljetusyrityk-
siddn. Lisaksi tuotteet saatetaan lahettaa asiakkaan lukuun, jos asiakkaalla on olemassa oma

kuljetussopimus.

Toimitukset eivat tuottaneet tarkasteltuna ajanjaksolla ongelmia, jotka olisivat vaikuttaneet
kriittisesti kauppatapahtuman kestoon. Pienemmat viivastykset on saatu selvitettya kuljetus-

yhtion kanssa kohtuullisen nopeasti.
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5.6  Pumppaamon tuloutuksen ja laskutuksen ongelmat

Tuloutuksessa tuotteet tuodaan jarjestelmaan. Tuloutus tehdaan, kun toimitus tai osatoimitus
on saapunut Suomeen. Tallgin tuote poistuu tilauksista osaksi saldoa. Tuloutuksessa oli yksi
selked viivastys, jonka takia laskutus oli viivastynyt noin viikolla. Tuloutuksessa on kyse kasi-
tyostd, joten inhimillinen erehdys on mahdollista esimerkiksi jattdmalla vahingossa rivi valis-
ta.

Jarjestelmallisempaéd myohastymista oli havaittavissa pumppaamoiden tuloutuksessa. Tutkit-
taessa asiaa, oli havaittavissa etta alihankkijan laskut olivat paivatty samaan aikaan kun toi-
mitus lahti. Laskut eivat kuitenkaan tulleet valittémasti perille, vaan esimerkiksi viiden tai
seitseman paivan paasta. Viikonloput osaltaan vaikuttivat asiaan. Ongelma on siis lahinna

kirjaamistavoissa.

Useammassa tarkastellun ajanjakson tilauksessa oli ongelmia laskutuksen kanssa. Jo ennes-
tédn muusta syysta myohassa olevat tilaukset saattoivat viettaa laskutuksessa esimerkiksi
viikon. Naiden lisaksi oli viela seitseman tapausta, joissa muuten edes jotenkin aikataulussa
ollut tilaus myohastyi pahasti. Tapauksia tarkemmin tutkiessa paljastui, etté suurin osa naista
oli saman myyjan tilauksia. Laskutusta hoitavaa henkil6a haastateltaessa kavi ilmi, etta tila-
ukset olivat odottaneet hintoja, jotka puuttuivat tai olivat myyjalla tarkastamatta. Tarkas-
tuksen pitdisi kaytanndssa olla rutiinitoimenpide, johon ei pitaisi normaalisti kulua ty6paivaa

enempada. Joukossa oli kuitenkin tapauksia, joissa ei ollut kdytanndssa ollenkaan hintoja.

Hintojen poisjattaminen alkuperdisesta lahetteesta on jarjenvastaista, koska myyjan on kui-
tenkin pitanyt laskea tarjous. Tavallaan tama on ymmarrettavaa, silla tarjousohjelmisto ja
tietojarjestelma johon, lahete tehdaan, ovat erilliset ohjelmat. Toisaalta on mahdollista, etta
pumppaamolle laitettaisiin léhetteeseen konttdésumma. Tamé osaltaan vaaristaisi tilastoja

myydyista tuotteista.

Laskutuksessa itsessaén ei ilmennyt ongelmia, kaikkiin tilauksiin oli selvitettavissa jostakin
muusta johtuva syy. Toki voisi miettid, olisiko nykyisissa toimintatavoissa kehittamista. Pitai-
sikd laskutuksen painostaa myyjia enemméan lahetteen hintojen nopeampaan tarkastamiseen
vai onko se edes laskutuksen tehtava? Olisiko tdma myyntipaallikon tehtava, tarvitsivatko
myyjét hanen puoleltaan tarkemman ohjeistuksen myyntityén rutiineihin? Ovatko kaikki myy-

jat ajan tasalla omista tehtavistaan, ja tietavatko kaikki yrityksen toimintatavat?
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6 Ideaali tilaus-toimitusketju

Téassa kappaleessa kuvataan ideaali tilaus-toimitusketju ITT Suomi Oy:lle. Kuvauksessa on
keskitytty tilaus-toimitusketjussa ilmenneiden ongelmakohtien ratkaisemiseen nykyisilla, kay-
tettavissa olevilla resursseilla. Kaytannossa ketju itsessaan pysyy ennallaan, mutta siina kay-

tettavat menetelmat saattavat olla hieman muuttuneita.

6.1  Myyntitilauksen kehittaminen

Asiakkaan ja myyjan valisessa toiminnassa ilmeni suurimmaksi ongelmaksi pumppaamoihin
ilmenneet jalkikateiset muutokset. Tama ei yleensa ole milldén tavoin myyjan vika, vaan
asiakkaan tydmaalla tapahtuu muutoksia vield pumppaamon tilaamisen jalkeen. Tahéan pitaisi

pystya puuttumaan joillakin keinoin.

Uhkasakot eivéat ole toimivia tallaisissa tapauksissa, koska viivastys jo itsessdén ei ole kenen-
kdan etu. Keinoja voisi olla esimerkiksi entistékin tarkempi lapikaynti asiakkaan kanssa koh-
teessa. Talldin saataisiin mahdollisesti selkeat ongelmakohdat pois jo alkuvaiheessa. Tama
tuo osaltaan lisda kustannuksia, jotka eivat ole hyddyksi tarjousvaiheessa. Kuitenkin ketjusta
olisi saatava pois syysta tai toisesta aiheutuneet viivastykset. Yhtena vaihtoehtona olisi sopi-
musehtojen tarkistus. Asiakkaasta johtuvan viivastyksen kyseessa ollessa esimerkiksi pumpun
tai keskuksen voisi toimittaa alkuperaisen aikataulun mukaisesti. Samassa kyseiset tuotteet
osalaskutettaisiin asiakkaalta, jolloin yritys saa tilaukseen sijoitettua pddomaa takaisin kayt-
toon. Osalaskutus on ollut tdhankin mennessa kaytdssa, mutta ei kuitenkaan tarvittavassa

laajuudessa.

6.2 Ostotilauksen kehittaminen

Tietojarjestelma on peraisin 90-luvulta. Tasta johtuen se ei enaa vastaa nykyaikaisen liike-

toiminnan asettamia vaatimuksia. Se ei mydskaan sopeudu kovin helposti muuttuviin liiketoi-
mintoihin. Esimerkiksi yrityksessa aloitettiin erdiden tuotteiden kokoonpanotoimintaa. Taméan
toteuttaminen oli hankalaa, koska ohjelmistoa ei ollut siihen tarkoitettu eika lisdosia ole saa-

tavilla.

Ohjelmisto ei vastaa nykypaivan standardeja nopeudeltaan eika kaytettévyydeltdan. Ohjel-
miston tehokas kayttaminen vaatii ostolta edelleen useamman mapin, jossa lahetteet, ostoti-
laukset ja muut tilauksiin liittyvat paperit sailytetdan kauppatapahtuman ajan. Tama aiheut-
taa osaltaan turhan paljon paperiliikennettéd myyjien ja oston valissa. Kun paperiliikenne li-
sdantyy myynnin kasvaessa, aiheuttaa se aina vain suuremman vaaran, etta jokin paperi havi-

a4 tai unohtuu poydalle. Vajavuus ilmeni osaltaan tata projektia tehdessa, laheskdan kaikkea
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tarvittavaa tietoa ei 18ytynyt suoraan yrityksen tietojarjestelmasta, vaan paperiversioiden

lapikaynti oli valttamatonta.

Kaytettavien ohjelmien olisi kyettava keskustelemaan keskendan. Turhat tyévaiheet olisi kar-

sittava pois. Tietojen useaan otteeseen kirjaaminen jarjestelmiin on turhaa ajanhukkaa.

6.3 Alihankinnan kehittaminen

Yrityksessad on tapana ollut kayttaa alihankkijoita sen mukaan, mika heidan tyotilanteensa on
ollut. Tama kuitenkin osaltaan estdd syvemman yhteistydn tekemisen esimerkiksi varastojen

kanssa. Pumppaamovalmistajia on yhteensa nelja kappaletta, ja keskusvalmistajiakin useam-
pi. On mahdotonta jo pelkastaan alihankkijoiden tilojen puolesta edes vaatia heitd pitamaan

tilaa vievia osia varastossa.

Alihankkijat ovat yritykselle voimavara, jota ei ole tassa tapauksessa hyddynnetty kaikessa
laajuudessaan. Toimintaa tehostamalla, esimerkiksi isompia varastoja kehittamalla, olisi saa-
vutettavissa tehokkuutta. Alihankkijat olisivat tyytyvaisempia, koska tehtaan toimitusvaikeuk-
sista johtuvat viivastykset ja aikataulumuutokset vahentyisivat. Jos esimerkiksi pumppaamo-
valmistaja teettaisi vastaavan projektin, jossa tutkittaisiin valmistusprosessin kestoa, olisi
monessa viivastyksessa syyna asiakas. Toki prosessi on hieman erilainen, mutta kérjistetysti
ajateltuna tilanne on edelld mainittu. Alihankkijoiden kanssa verkostoitumalla ja sitoutumalla

molemmin puolin saattaisi olla myds mahdollista laajentua ja hankkia uusia asiakkaita.

6.4 Tehtaan kehittdminen

Ruotsin keskusvaraston toiminnoissa oli suuria ongelmia tarkasteltuna aikana. Aikataulullisesti
kaikki mydhastymiset ovat prosessin kannalta erittain haitallisia. Pumppu on kaytanndssa
tuotteista ainut, joka ei vaikuta muiden prosessin osien viivastymiseen ennen laskutusta.
Pumput kuitenkin olivat paasaantdisesti mydhassa huomattavasti enemman kuin muut pump-
paamon materiaalit. Pumppujen osalta suurin ongelma oli jatkuvasti venyva toimitusaikatau-

lu.

Pumppaamomateriaalit ja keskuksen elektroniikka ovat keskendan hyvinkin erilaiset tuotteet.
Kuitenkin ongelmat olivat kdytanndssa samat. Tehdas lupaa tuotteen tilausvahvistuksessa
tietyksi paivaksi, mutta ei pysty toimittamaan sita. Tasta aiheutuu koko yksittaisen pump-

paamoprosessin mydhastyminen, kun alihankkijat eivat pysty kokoonpanemaan tuotteita.

ITT Suomi Oy:n taytyisi tehda asialle jotain, mydhastymiset itsessaan ovat suuri ongelma.

Suurimmaksi ongelmaksi muodostuu kuitenkin luottamuksen puute tehtaan toimintaan. Taman



40

takia Suomen varastojen arvo kasvaa. Yrityksessa yritetaan vahentaa varastojen arvoja jatku-
vasti, sithen my6s rohkaistaan Ruotsin puolesta. Samaan aikaan kuitenkin tehdas arvaamatto-

muudellaan pakottaa pitdmaan menekkituotteita kohtuullisen isojakin maarid varastoissa.

Tilaus-toimitusketjua on mahdoton kehittaa ja yllapitaa tilausohjattuna, jos tuotteiden saa-
misessa Suomeen on ongelmia. Kokoonpanotuotteissa on kuitenkin kannattamatonta kayttaa
varasto-ohjattua logistiikkaa markkinoiden arvaamattomuuden takia. Taman vuoksi olisikin
valttamatonta saada tehtaan toimitusvarmuus paremmalle tasolle. Prosentuaalisesti kyse ei
ole kuitenkaan valtavista méaaristé, joissa isoja ongelmia esiintyy. Asiakastyytyvaisyyden ja

asiakassuhteiden yllapidon kannalta sekin voi olla kriittinen.

Kyseinen asia on otettava jatkossakin esille aktiivisesti Ruotsin tehtaan johtotason henkildston
kanssa, niin Ruotsissa kuin Suomen vierailuilla. Myds jokainen mydhastyminen olisi kirjattava
yl6s ja reklamoitava asiasta. Jos Suomen paasta ei pideta asiaa ylla, niin mitaan ei voi tapah-

tua.

6.5 Varastoinnin kehittaminen

Varastossa itsessaan olisi kehitettavaa. Ideaali tilanne olisi, etta varastoon asennettaisiin esi-

merkiksi RFID-jarjestelma.

RFID on yleisnimitys radiotaajuuksiin perustuville tekniikoille, joita kdytetaan tuotteiden ja
asioiden tunnistamiseen. Tdmén jarjestelméan avulla tuotteet kirjaantuvat RFID-lukijan kautta
tietojarjestelmaan. Jarjestelma on periaatteessa vastaava kuin viivakoodi. (RFID-lab Finland,
2011)

On kuitenkin kyseenalaista, onko néin pienessa varastossa tarvetta kalliille jarjestelmalle
aikaa vievine kayttoonottovaiheineen. Varastonhallintaa voisi kuitenkin parantaa esimerkiksi
selkeilla tilausrajoilla ja niiden hallinnalla. Varastoarvon kohtuullisena pitdminen vaatii pienia
varastoja, eika talldin ole varaa unohtaa tuotteiden tilausta. Tilaukset toimivat niin kauan,
kun niista vastaava henkild on ajan tasalla, mutta esimerkiksi sairastapauksessa ei ole var-

maa, kuinka kauan oikeat tuotteet pysyvat ajan tasalla.

Varmuusvarastoja taytyisi kasvattaa, vaikka se ei olekaan nykyaikaa. On kuitenkin todettu,
ettd tehtaan toimituksiin ei voida kaikissa tapauksissa luottaa sataprosenttisesti. Vantaan
varaston tuotemadria ei valttamatta tarvitse dramaattisesti kasvattaa, mutta alihankkijoiden
varastojen kasvattaminen olisi valttaméatonta. Tiiviimpi yhteistyo tiettyjen alihankkijoiden

kanssa, voisi osaltaan helpottaa varaston kasvattamista. Asian voisi hoitaa kasvattamalla Van-
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taan varaston arvoa alihankkijoiden sijaan. Tasta aiheutuu kuitenkin turhia kuluja kuljetuksis-

sa ja tybvoimassa verrattuna siihen, ettd tavarat menevat suoraan alihankkijalle.

Tietojarjestelman paivitys osaltaan auttaisi koko varaston tilanteeseen ja ajan tasalla pysymi-
seen. Taytyy kuitenkin muistaa, etta itse varastossa ei taman projektin mukaan ole suurta

ongelmaa, enemmankin varaston ymparilla olevissa toimijoissa (tehdas).

6.6  Toimituksen kehittaminen

Toimituksen kanssa ei ilmennyt ongelmia. Nykyisenkaltaiset jarjestelyt ovat osoittautuneet
sujuviksi. Toimitusten ja mahdollisten hdvinneiden tai rikkoutuneiden toimitusten kohdalla
olisi katevinta, ettéd seka Ruotsin, ettd suomen toimitukset olisivat saman konsernin hoitamia.
N&in oli tarkastellun ajanjakson aikana, kun tehtaan toimituksista vastaava taho vaihtui, ovat

ongelmat lisdantyneet.

Mahdollista olisi, etté yritys tekisi sopimuksen isompien tuotteiden toimittamiseen erikoistu-
neen yrityksen kanssa. Nykyisellaan sellaista ei ole. Tama jattaisi logistiikanpuolelta yhden
selvitettdvan asian vihemmaksi. Tarkasteltuna ajanjaksona isompien tuotteiden kuljetukset

hoidettiin tapauskohtaisesti kuljetusyrittajien kautta.

6.7  Tuloutuksen ja laskutuksen kehittdminen

Tuloutuksessa ei ollut suuria ongelmia, sitd ei pysty kdytéanndssd parantamaan muuten kuin
tydvoimaa lisda palkkaamalla. Tuloutus kannattaisi kuitenkin ottaa tarkempaan tarkasteluun,
koska jarjestelméaa kehittamalla olisi mahdollista nopeuttaa seka helpottaa tuloutuksen te-

kemista. Tama osaltaan nipistaisi koko ketjusta kenties paivia pois.

Itse laskutuksessa ei ilmennyt ongelmia. Toimintatapojen lapikdymista myyjien kanssa kan-
nattaa kuitenkin harkita. Lapikaynnilléa saatettaisiin palauttaa toimintatapoja mieliin ja var-

mistaa, etteivat tilaukset jaa odottamaan hintoja viikoiksi myyjien pdydille.

7  Projektin yhteenveto

Projektissa pohjana kaytetty materiaali ja yksittaiset tapaukset olivat vuoden 2009 alkupuo-
liskolta, taman vuoksi olikin asiallista tutkia yrityksen prosessien nykytilaa. Prosessit ovat
pysyneet kaytannossa ennallaan, tietojarjestelma on edelleen sama. Osittain samoja asioita
on jo kasitelty aiemmassa cashflow-analyysissa, osaltaan se on vaikuttanut toimitusketjun

osien kehitykseen ja tilaan syksylla 2010.
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7.1  Tilaus-toimitusketjun nykytila

Varastopaallikkoé Ari Vuorisen kanssa kaydyssa keskustelussa (15.11.2010) kavi ilmi seuraavissa

neljéassa kappaleessa esitellyt asiat:

Alihankkijoiden varastot ovat kehittyneet, ennen vain paaasiallisella pumppaamovalmistajalla
oli omassa varastossaan tuotteita. Nykyisin harvemmin kaytetyilla pumppaamovalmistajilla on
perustarpeita varastoissaan. Aiemmin olleet varastot ovat hieman laajemmat kuin aikaisem-

min. Vantaan varastot ovat kuitenkin pysyneet kappalemaéaraltdan ennallaan, eika uusia tuot-
teita ole otettu varastoon pumppaamopuolelle. Varaston ja huollon vélinen suora ovi on tukit-

tu. Tdma saattaa osaltaan parantaa varastosaldoja.

Ruotsin tehtaalta tulevat toimitukset ovat pysyneet kaytannossa taysin ennallaan. Tietyt tuot-
teet saattavat loppua kokonaan tehtaalta edelleen, ja tuotannon normaalitilaan saaminen
kestad yhta kauan. Pienet tilaukset syrjayttavat edelleen isot tilaukset toimitusjarjestyksessa.
Ongelmia ovat aiheuttaneet muutoin isommat tilaukset, ilmeisesti tehtaan varastoméaarid on
entisestaan pienennetty. Kyseiset asiat on otettu puheeksi monesti ITT:n kokouksissa Ruotsis-
sa. Muutosta asioihin ei ole kuitenkaan tullut. Esimerkiksi siihen, miksi pienet tilaukset mene-
vét isojen edelle, ei ole saatu jarkevaa selitysta, saati muutosta. Tehtaan omia varastoja ei
ole saatu kasvatettua ongelmatilanteet kattavimmiksi esimerkiksi pumppujen osalta, tai tar-

vikkeiden maarilta. Alihankkijoiden tuotteet ovat tulleet suhteellisen hyvin ajallaan.

Tietojarjestelmé& on edelleen sama, sité on tosin siistitty. Saldot on saatu tdsméamaan entista
paremmin. Saldoja on siistitty, ja roikkumaan jaaneita myyntitilauksia saatu pois. Tama on
vaikuttanut osaltaan varaston arvoon, joka on parantunut verrattuna ldhdemateriaalin aikoi-
hin. Oman varaston hallintaa on parannettu osaltaan sulkemalla suora yhteys varastosta huol-
toon. Tama ei ollut varsinaisesti varastotekninen syy, mutta osaltaan hillitsee turhaa tuottei-
den edestakaisin siirtelya. Tietojarjestelman uudistus on edelleen tulossa. Tulevaisuudessa

yrityksen olisi tarkoitus siirtyd kayttamaan Sap-jarjestelmaa.

Laskutus on pysynyt ennallaan, tuotteet jaavat vielékin roikkumaan myyjien poydille. Joissa-
kin tapauksissa kyse voi olla keskeneraisista asioista, esimerkiksi takuutapauksista. Kuiten-

kaan laheskaan kaikki eivat naita ole. Tuloutuksen kanssa ei ole ollut suurempia ongelmia.

T. Talviston kanssa kaydyssa keskustelussa (8.12.2010) ilmeni seuraavissa kappaleissa mainitut

asiat:

Suurin ongelma pumppaamotilauksissa on nykyaan asiakkaiden kesken prosessia tekeméat muu-

tokset. Nama eivat olleet aiemmin niin ty6llistavia kuin nykyaan. Muutokset ovat aiheuttaneet



43

uudelleen tilauksia tehtaalta. Tehtaan tilausten kanssa on ongelmia edelleen, etenkin isojen

pumppujen kanssa.

Laskutuksen kanssa ilmenevid ongelmia ei ole ilmennyt oikeastaan ollenkaan. Isojen kuljetus-
ten kanssa on ryhdytty tekemaan yhteistydta yhden tietyn yrityksen kanssa. Alihankkijoiden
toimitukset saapuneet asiakkaille ajallaan, suurempia alihankkijasta johtuvia toimitusvaike-
uksia ei ole ilmennyt. Alihankkijoiden varmuusvarastojen kokoa ja maaraa on kasvatettu ver-

rattuna raportissa tarkasteltuun ajanjaksoon

Tietojarjestelma on edelleen tulossa, mutta nykyinenkin on toiminut. Tuotteita ei ole unoh-
tunut tilata, eiké ole muutenkaan aiheuttanut ongelmia. Hitautta jarjestelman toimivuudessa

on edelleen havaittavissa.

7.2  Mita projektilla saavutettiin?

Tilaus-toimitusketjussa on tapahtunut kehitysta sitten kevéaan 2009. Téhan projektiin ei ollut
saatavissa aikataulutuksen takia samankaltaista materiaalia kuin oli kyseisen aiemman projek-
tin lahteena. Tietojarjestelmad tarkastelemalla ja haastatteluiden perusteella oli kuitenkin

vedettéavissa tietyt johtopaatokset.

Projektin avulla 18ydetyt suurimmat ongelmat koskivat tehtaan toimitusvaikeuksia. Yli neljas-
osa viivastyksista johtui tuotteiden toimitusvaikeuksista. On oletettavissa, etta alihankkijoi-
den myohéastymisisté osa johtui valillisesti toimitusvaikeuksista. Alihankkijoiden prosesseissa
olisi mahdollisesti vastaisuudessa tutkittavaa. Tutkittavaa aihetta voisi laajentaa koskemaan
yrityksen ja alihankkijoiden véalista toimintaa, seké sen kehittdmista. Tehtaan suuntaan suora
kehitysty6 Suomesta kasin on erittain hankalaa, joten on paras toimi lisata varastoja seka
Vantaalla etté alihankkijoilla. TAma ei ole nykyaikainen neuvo, mutta téhan tilanteeseen

nopein keino reagoida.

Kasvaneena ongelmana yrityksella on asiakkaiden tekemat muutokset pumppaamoissa, nain
projektin ajankohdan jalkeen. Naihin on varauduttava, keinovalikoima on vain valitettavan
pieni. Ketjun I&pimenonopeuden parantamiseksi, olisi syytd harkita osalaskutuksen laajempaa
kayttdonottoa. Tama osaltaan auttaisi varaston arvon alentamista, ja valillisesti varastotava-

ran maaran mahdollista kasvattamista.

Prosessien kokonaisuuden kehittdmisessa olisi viela parannettavaa. Ensimmainen toimenpide
olisi endottomasti tietojarjestelmda. Haastatteluiden jalkeen jai hieman epéaselvéksi, oliko

laskutuksen kanssa vield ongelmia vai ei. Taméakin huomioon ottaen prosessin lapikulun hal-
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linnan parantaminen olisi kuitenkin edistysaskel, ja osaltaan parantaisi laskutusta. Nain kaikki

tietdisivat toimia parhaalla ja tehokkaimmalla mahdollisella tavalla muiden toimia ajatellen.

Pikaiseen tietojarjestelmaan tutustumisen avulla oli havainnoitavissa, etta alihankkijoiden
toimitusvarmuus olisi parantunut. Taten on loogista paatella, ettd toimituksissa on ollut joko
erittain hyva tuuri tai tehtaalla on toimitusten suhteen tapahtunut liike parempaan suuntaan.
Ei voi tosin unohtaa alihankkijoiden varastojen kasvattamista, joka osaltaan vaikuttaa toimi-

tusvarmuuteen.

Projektissa esitettyjen kehitysehdotusten tulosten arviointia on tassa vaiheessa vaikea tehda.
Projekti itsessdan kuitenkin onnistui. Tilaus-toimitusketjusta lI6ytyi selvat ongelmakohdat, ja
ongelmiin on esitetty ratkaisuehdotuksia. Tassa projektissa esiteltyja ongelmakohtia on ryh-
dytty parantamaan, esimerkiksi alihankkijoiden varastoja. Tehtaan varasto-ongelmia on yri-
tetty selvittaa, vaikkei se varsinaisesti tasta projektista johtuisikaan. Pddasia on kuitenkin se,
etta yritys on tiedostanut ongelmien olemassaolon ja laadun. liman ongelmien havaitsemista

ei voi tapahtua kehitysta.
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