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TIVISTELMA:

Liiketoimintaprosessien hallinnassa hyddynnetdan useissa yrityksissa automaatiota. Yritysten lii-
ketoimintaprosessit liittyvat liiketoiminnan eri osa-alueisiin kuten myyntiin tai hankintaan. Tassa
tutkimuksessa tarkastellaan ostotilausprosessin automaatiota. Ostotilausprosessi on mahdol-
lista automatisoida hyédyntden toiminnanohjausjarjestelmaa tai ulkoisia tyokaluja, kuten esi-
merkiksi ohjelmistorobotiikkaa. Automaatio mahdollistaa nopeamman ja tehokkaamman tyos-
kentelyn poistaen toistuvia manuaalisia tyotehtadvia. Sen on todettu lisddvan tyontekijoiden mo-
tivaatiota, vahentavan virheita ja saastavan kustannuksia. Automaatio ei kuitenkaan toimi tyhji-
0ssd, vaan se vaikuttaa mahdollisesti useiden sidosryhmien toimintaan, jolloin jarjestelmatason
toiminnan lisaksi tulee huomioida kaytannon toiminta. Taman vuoksi aihe on mielenkiintoinen
tutkittavaksi, silla vaikka jarjestelma toimisi moitteettomasti, voivat kdyttajalahtoiset tai proses-
seihin liittyvat ongelmat estdaa automaation tdayden potentiaalin hyddyntamisen. Nama ongel-
mat tulisi kuitenkin huomioida erilaisia jarjestelmia suunnitellessa, jolloin niihin voidaan vaikut-
taa.

Tama tutkimus on syntynyt kohdeyrityksen tarpeesta lisdta automaattisesti ostettavien nimik-
keiden maaraa. Yritys haluaa vapauttaa operatiivisten ostajien aikaa manuaalisista tyotehtavista
lisdarvoa tuottaviin tehtdviin, kuten materiaalinhallintaan ja sitd kautta kustannustehokkaam-
paan toimintaan. Tdman tutkimuksen tavoitteena on selvittda mitka nimikekohtaiset tekijat vai-
kuttavat nimikkeen ostotilausprosessin automatisointiin? Tutkimuksen tuloksia kuvataan vuo-
kaaviolla, jota yrityksen operatiiviset ostajat voivat hyédyntaa arvioidessaan nimikkeen auto-
maattisesti ostettavuutta. Tutkimus suoritettiin hyddyntden tietojarjestelmatieteelle suunnat-
tua suunnittelutieteellistd tutkimusprosessia. Aineistonkeruuvaiheessa yrityksen hankinnassa
mukana oleville henkilGille jarjestettiin tyopaja. Tyopajasta saadun aineiston avulla luotiin vuo-
kaavion ensimmainen versio. Havainnollistamisvaiheessa yrityksen ostajat kokeilivat vuokaavion
toimintaa kdaytanndssa, ja tahan liittyva aineisto kerattiin haastatteluilla. Haastattelujen pohjalta
vuokaaviota parannettiin sen lopulliseen muotoon.

Tutkimuksessa tunnistettiin seka jarjestelmalahtoisia etta kayttajalahtoisia ongelmia, jotka vai-
kuttavat ostotilausprosessin automatisointiin. Jarjestelmatasolla ongelmat liittyivat tapaan, jolla
ostotilaus muodostetaan, seka tilausmaarien optimointiin. Kayttajalahtoiset ongelmat liittyivat
nimikkeiden ja ohjausarvojen hallintaan seka toimittajien toimintaan. Haasteita tuottivat esi-
merkiksi automaattisesti ostettavien nimikkeiden vastaavuus toimittajan myyntinimikkeisiin
seka ohjausarvojen manuaalinen asettaminen. Myo6s toimittajien mahdollisuus vastaanottaa au-
tomatisoituja ostotilauksia ja vahvistaa niitd nousi esiin. Tutkimuksen tulokset tarjoavat konk-
reettisia esimerkkeja automatisoinnin haasteista ja mahdollisuuksista. Vaikka vuokaavio itses-
saan luotiin nimenomaan kohdeyrityksen kayttoon, voidaan tuloksia yleistada myds muiden yri-
tysten hyodynnettavaksi.
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1 Johdanto

Yrityksen liiketoimintaprosessien hallintaan kuuluu nykypdivana vahvasti liiketoiminta-
prosessien automatisointi. Enache (2022, s.22) maarittelee liiketoimintaprosessin auto-
maation (Business Process Automation, BPA) toiminnaksi tai prosessiksi ohjelmistoissa,
jotka toteuttavat rutiinitehtdvia ja tekevat yritystoiminnasta tehokkaampaa ja kannatta-
vampaa. Mohapatra (2009, s.2) kuvaa BPA:ta innovatiivisten ohjelmistojen konsertiksi,
joka hallinnoi kompleksisia prosesseja samalla varmistaen niiden luotettavuuden ja tur-
vallisuuden. Liiketoimintaprosessien automatisoinnilla on mahdollista nopeuttaa paa-
toksentekoa, hallinnoida suuria maaria tietoa, minimoida toistuvat ja manuaaliset tyo-
tehtavat, minimoida inhimilliset virheet, parantaa laatua, kustannustehokkuutta ja ajan-

kayttoa (Enache, 2022, s.21; Mohapatra, 2009, s.2).

Yrityksilla on liiketoimintaprosesseja, jotka liittyvat toiminnan eri osa-alueisiin kuten
hankintaan, myyntiin, tuotekehitykseen tai tuotantoon. Tassa raportissa kasitellaan yri-
tyksen hankintaan liittyvaa automaatiota. Hankinnassa on useita eri prosesseja, joita
pystytdan automatisoimaan. Naita ovat esimerkiksi ostotilauksen luominen jarjestelman
kehotuksesta ja sen lahettdaminen toimittajalle, hintakyselyt, tekodlyn hyédyntaminen
potentiaalisten toimittajien tunnistamisessa, nimikkeiden vastaanotto tai laskujen kasit-
tely (Cui, Li & Zhang, 2022, 5.692; KPMG2, 2020, s.2). Jo vuonna 2016 TATA konsultointi-
palveluyritys on esittanyt markkinatutkimuksessaan, etta 60 % yrityksistda hyodyntaa au-
tomaatiota ostotilausten luomisessa (TATA, 2016). Jokaisessa yrityksessa tapahtuu jon-
kinasteista hankintaa ja ostoa (Russill, 2010, s.3), joten hankintaprosessin tehostamiseen

liittyva tutkimus on perusteltua sen tulosten mahdollisesti laajalla hyédyntamisella.

Tutkimuksessa kasitellaan ostotilausprosessin automatisointia ja aihetta tutkitaan ostet-
tavan nimikkeen ndkékulmasta, jolloin jarjestelmien ominaisuudet ja mahdollisuudet tu-
levat annettuina. Kohdeyrityksessa automaatio on ollut jo kdytossd, mutta ongelmana
on, ettei sitd hydodynneta tarpeeksi. Taman takia nakdkulmaksi on valittu nimenomaan
nimikkeen osalta tarkastelu, jotta kohdeyritys pystyisi hyodyntamaan tutkimuksen tulok-

sia kdytannossa. Tarkastelu on jaoteltu vield kolmeen erilliseen osa-alueeseen, jotka ovat



toimittaja, tuote ja nimikedata. Taman jaottelun perusteena on sen hyédyntaminen ai-
kaisemmassakin tutkimuksessa. Rantala (2016, s.8) on tutkimuksessaan implementoinut
automatisoitua ostotilausprosessia uutena asiana tutkimuksensa kohdeyritykseen, ja
han on tunnistanut kolme eri aluetta, jotka tulee ottaa huomioon implementoinnissa.
Nama ovat nimikkeiden luokittelu, toimittajien luokittelu, ja jarjestelman valmiudet.
Tassa tutkimuksessa jarjestelma tulee annettuna, joten nimike on jaettu fyysiseen tuot-

teeseen ja nimikedataan.

1.1 Tutkimuksen tavoite ja menetelma

Taman tutkimuksen toimeksiantajana on suomalainen suuryritys, joka toimii puusepan-
teollisuuden toimialalla. Tutkimuksen tavoitteena on selvittad mitka nimikekohtaiset te-
kijat vaikuttavat nimikkeen ostotilausprosessin automatisointiin. Tutkimus toteutetaan
suunnittelutieteellisen tutkimuksen tutkimusmenetelmia kayttden ja se etenee Peffers-
sin ja muiden (2007) julkaiseman tietojarjestelmatieteille suunnatun tutkimusprosessin
mukaisesti. Tutkimuksen tuloksena syntyy vuokaavion muodossa oleva artefakti, jonka
avulla operatiiviset ostajat pystyvat arvioimaan, onko nimiketta jarkevaa ostaa auto-

maattisesti.

Aineisto keratdan tyOopajassa, johon osallistuvat kaikki kohdeyrityksen hankintaan jollain
tavalla osallistuvat henkil6t. Taman aineiston pohjalta luodaan vuokaavion ensimmainen
versio, jota yrityksen operatiiviset ostajat padsevat havainnollistamisvaiheessa kokeile-
maan ja arvioimaan. Havainnollistamisvaiheessa esiin nousseiden kehityskohteiden pe-
rusteella vuokaaviota parannetaan. Havainnollistamisvaiheessa aineistonkeruumenetel-

mana toimii haastattelut. Molempien vaiheiden aineisto analysoidaan teemoittelemalla.

1.2 Tutkielman rakenne

Tama tutkielma koostuu teoreettisesta viitekehyksestd, seka tutkimuksen toteutuksesta,
johon kuuluu aineiston hankinta, analysointi seka tutkimuksen artefaktina olevan mallin

luominen. Tutkielmassa on 5 lukua. Toinen luku on teoreettinen viitekehys, jossa



maadritellddan peruskasitteet, sekd kuvataan aikaisempaa tutkimusta aiheesta. Kolman-
nessa luvussa esitetdaan tutkimusmenetelma, aineistonkeruuprosessi seka analysointi-
menetelmat. Neljannessa luvussa analysoidaan aineisto, seka esitelldan aineiston poh-

jalta muodostettu vuokaavio. Viides luku on diskussio, joka sisaltaa tutkimustulokset.



2 Automaatio hankintaprosessin hallinnassa

Tassa luvussa kerrotaan liiketoimintaprosesseista yleisesti, jonka jalkeen esitellddn han-
kintaprosessin erityispiirteet liiketoimintaprosessina. Taman jalkeen tarkastellaan osto-
tilausprosessin digitalisaatiota, automaattiseen ostotilaamiseen siirtymista ja kohdeyri-
tyksen tydkaluja automatisoinnissa. Luvun tavoitteena on luoda kattava kokonaiskuva
yrityksen hankintaan liittyvien prosessien hallinnasta ja automaation kdyton mahdolli-

suuksista.

2.1 Liiketoimintaprosessien automaatio

Teknologian kehitys on johtanut prosessien ja tyotehtavien automatisointiin, jolla on ol-
lut positiivinen vaikutus tuottavuuteen, kannattavuuteen seka tyollisyyteen (Acemoglu
& Restrepo, 2019, s.4). Automaatio ja tekodly ovat avainasemassa nykyajan digitaalisen
talouden muutoksessa, jonka ansiosta prosessit, tyotehtavat ja palvelut tulevat muuttu-
maan (Martinek-Jaguszewska ja Rogowski, 2022, s.170-175). Prosessien ja tyotehtavien
muutosta tukee yrityksissa vallitseva prosessiajattelu ja siita kumpuava liiketoimintapro-
sessien johtaminen. Prosessi voidaan maaritelld tapahtumaksi, jonka kaynnistaa jokin lii-
ketapahtuma (esim. tarve tuotteelle) ja joka etenee tiettyjen sdantojen, eli prosessiku-
vauksen mukaisesti (Dayal ja muut, 2001, s.2). Liiketoimintaprosessien johtamisesta (Bu-
siness Process Management, BPM) on tullut tarkea osa nykypdivan yritystoimintaa. Silla
pyritddan parantamaan prosessien tyonkulkua ja siten alentamaan kustannuksia ja tehos-

tamaan tuottavuutta.

Liiketoimintaprosessien johtamiseen kuuluu oleellisesti tydnkulun suunnittelu ja analy-
sointi, organisaatiorakenteiden ja tyotehtadvien suunnittelu, seka erilaisten jarjestelmien
ja tyokalujen hydodyntaminen (Van der Aalst ja muut, 2016, s.3). Liiketoimintaprosessien
johtaminen sekoitetaan arkikielessa herkasti tydonkulun johtamiseen (Workflow Mana-
gement, WfM). Ne ovatkin ldheisia kasitteita ja liiketoimintaprosessien johtamista voisi-
kin kuvata kehittyneemmaksi ja laajemmaksi prosessilahtoiseksi johtamiseksi, joka hyo-

dyntaa erilaisia tyonkulun johtamisessa kaytettyja teknologioita (Ko ja muut, 2009,



5.748). Liiketoimintaprosesseja ovat esimerkiksi asiakkaiden tilausten kasittely, hankin-
taprosessi tai hallinnolliset prosessit. Liiketoimintaprosesseille yhteista on pitkdakestoi-
suus, useiden manuaalisten ja automaattisten tehtdvien suorittaminen, seka erilaisten

tietokantojen tai sovellusten hyédyntaminen (Dayal ja muut, 2001, s.1).

Tassa tutkielmassa automaatiolla viitataan liiketoimintaprosessien automaatioon.
Enache (2022, s.22) maarittelee liiketoimintaprosessien automaation (Business Process
Automation, BPA) toiminnoiksi tai prosesseiksi ohjelmistoissa, jotka toteuttavat rutii-
nitehtdvia ja tekevat yritystoiminnasta tehokkaampaa ja kannattavampaa. BPA ei siis tar-
koita yhta tiettya teknologiaa, vaan se voidaan kuvata enemmankin jatkuvana prosessien
parantamisena automaation avulla. Liiketoimintaprosessien automaatiolla on mahdol-
lista tehostaa prosesseja poistamalla manuaaliset ja toistuvat tyotehtavat. Liiketoiminta-
prosessien automaatio sisaltaa tyokaluja kuten ohjelmistorobotiikkaa (RPA), liiketoimin-
taprosessien johtamisjarjestelmia (BPMS), erillisesti suunniteltuja ohjelmointeja ylei-
sissa tietojarjestelmissa ja tekoalyratkaisuja (Martinek-Jaguszewska ja Rogowski, 2022,

5.169).

Liiketoimintaprosessien automatisointi sisaltyy laajempaan kokonaisuuteen prosessien
hallinnassa, joten sen maarittelyn yhteydessa on hyva tunnistaa eri tapoja luokitella pro-
sesseja. Prosesseja on mahdollista luokitella prosessien tarkoituksen tai tehtdavan perus-
teella, tai prosessin automaation hydodyntamisasteen mukaan. Enachen (2022, s.21) mu-
kaan automatisoitavat liiketoimintaprosessit voidaan jakaa kahteen luokkaan joko yrityk-
sen liikevaihdolle ja tulokselle keskeisten liiketoimintaprosessien, kuten myynnin tai asia-
kaspalvelun automatisointiin tai toimintaa tukevien liiketoimintaprosessien, kuten talou-
den tai toimistotyon automatisointiin. Toimintaa tukevissa prosesseissa automaatiolla
voidaan vaikuttaa kustannusten vahentamiseen ja sita kautta yrityksen tulokseen. Weske
ja muut (2004, S.3) luokittelevat prosessit omassa tutkimuksessaan sen sijaan prosessin-
kulun mukaan, joko liiketoimintaprosessien tdysautomaatioon (Straight-Through Proces-
sing, STP) tai tapaustenhallintaan (Case Handling, CH). Prosessit, jotka jaotellaan ta-

paustenhallinnaksi vaativat ihmisen osallistumista joko osittain tai koko prosessin aikana.
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Martinek-Jaguszewska ja Rogowski (2022, s.175) jakavat prosessit 6 eri kategoriaan pro-
sessin automatisoinnin valmiuden mukaan: nykyset yksinkertaiset prosessit, vakio-, ru-
tiini-, ja toistuvat tyotehtavat, monimutkaiset mutta vakiintuneet prosessit, vakiintumat-
tomat prosessit, seka taysin uudet ja monimutkaiset prosessit. Erilaisten luokittelujen
avulla on mahdollista tunnistaa kehityskohteita erityisesti prosessien suunnittelun nako-
kulmasta (Weske ja muut, 2004, S.3). Prosessien ja tyonkulun parempi suunnittelu edes-
auttaa automaation laajempaa hyodyntamista, silla pelkistetyt ja suoraviivaiset prosessit
ovat mahdollista automatisoida, mutta monimutkaiset ja liilkaa variaatioita sisaltavat
prosessit voivat olla jopa liilan haastavia kuvattavaksi prosessikaaviolla (Weske ja muut,

2004, S.3).

Melchert ja muut kuvaavat (2004, s.4054) liiketoimintaprosessien automaation oleelli-
sena osana yrityksen suorituskyvyn hallinnassa. Yrityksen suorituskyvyn hallintaan lu-
keutuu prosessien johtamisen lisdksi muitakin osa-alueita, kuten liiketoimintatiedon hal-
linta, seka yrityksen kdyttamien sovellusten valiset integraatiot. Monet liiketoimintapro-
sessit vaativat useamman heterogeenisen jarjestelman kayttoa, joko samanaikaisesti tai
perakkain prosessin aikana, joten jarjestelmien valille tulee luoda liittymia sujuvan toi-
minnan varmistamiseksi. Melchertin ja muiden (2004, s.4055) mukaan liiketoimintapro-
sessien automaatio mahdollistaa erilaisten heterogeenisten sovellusten integroimisen

sujuvaksi kokonaisuudeksi.

Martinek-Jaguszewska ja Rogowski (2022, s.170-175) kehittivat tutkimuksessaan liike-
toimintaprosessin automatisoinnin kypsyysmallin. Tutkiessaan aihetta he analysoivat
viitta automaation implementointiin liiketoimintaprosessien kehityksessa keskittyvaa
mallia ja neljdatoista liiketoimintaprosessien kehittdmisen kypsyysmallia, joissa auto-
maatiota pidettiin tarkeana tekijana. He esittavat tutkimuksessaan seitseman eri ulottu-
vuutta sisdltavan viitekehyksen liittyen prosessin automatisointiin. Tama viitekehys on

esitetty alla olevassa kuvassa 1.



11
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Kuva 1. Liiketoimintaprosessien automaatiotason kypsyysmallin 2.1 viitekehys (Marti-
nek-Jaguszewska ja Rogowski, 2022, 5.180).

Mallin avulla on mahdollista selvittaa yrityksen liiketoimintaprosessien automaation ny-
kyhetken taso, maaritella tavoitetaso, sekd tehda suunnitelma tavoitetasolle paasyyn.
Martinek-Jaguszewska ja Rogowski (2022, s.177-179) tunnistavat kolme eri nakékulmaa
yrityksen automaatiojohtamisen kehittdmisessa, joihin nama seitseman ulottuvuutta
kuuluvat. Nama nakyvat taulukon vasemmassa reunassa otsikoina ja ovat teknologia ja
prosessit, toteutus, sekd strategia. Perustana automaation toteutukselle on yrityksen
tarpeisiin riittavan kehittyneen teknologian hyddyntaminen ja automatisoitavien proses-
sien valinta. Automaatiota vahaisesti hyodyntavat yritykset kdyttavat automaatiota aino-
astaan standardoiduissa tukiprosesseissa. Toteutuksen kannalta yrityksen tulee tunnis-

taa automaation implementoinnin eri vaiheita, kuten pilotointi tai skaalaus ja
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keskittaminen. Toteutukseen kuuluu myds automatisoinnista syntyvien tulosten mittaa-
minen, joka on erityisen tarkeda uusia teknologioita hyddynnettaessa, silla niiden vaiku-
tuksista voi olla vahan tietoa saatavilla. Martinek-Jaguszewskan ja Rogowskin (2022,
5.177-179) mukaan vahennysvaikutusten mittaamisella tarkoitetaan esimerkiksi tietyn
prosessin tehokkuuden parantumisen mittausta tai virheiden maaran vahentymisen mit-
tausta. Nama ovat yksinkertaisia mittaustapoja ja helppoja toteuttaa laskemalla esimer-
kiksi kuinka paljon aikaa ostajilla sdastyy ostotilausten tekemisestd, kun ne ldhetetdan
automaattisesti. Automaation hyédyntamiseen kuuluu oleellisesti myos strategisia ta-
voitteita. IT jarjestelmien yhdenmukaistamisella mahdollisestaan paras mahdollinen
suorituskyky yksittdisille prosesseille. Automaatioon liittyen voidaan muodostaa useita
lilketoimintaan liittyvia tavoitteita. Tavoitteet voivat liittya esimerkiksi tehokkuuden pa-
rantamiseen tai strategiseen kasvuun. Strategisiin tavoitteisiin lukeutuu mallin mukaan

myds automaation johtamisen taso.

Koska automaatiolla pyritdan vahentamadan manuaalisia tyotehtavia ja siten tehosta-
maan prosessien toimivuutta, on yleisesti keskusteltu siita syrjayttaakoé automaatio ih-
misen prosesseissa ja siten vahentaa tyopaikkoja. Acemoglu ja Restrepo (2019, s. 10-11)
esittavat tutkimuksessaan, ettd minka tahansa teknologian lisdantyminen ja sita kautta
tuottavuuden lisddantyminen lisda tyopaikkojen maaraa. Talla tarkoitetaan sita, etta tuot-
tavuuden lisdantyminen lisda tyopaikkoja tehtdvissa, joissa ei kdytetd automaatiota. He
kuitenkin huomauttavat, ettd automaatio todennakdisesti lisda tyotehtavien muutosta
ja siirtaa tyontekijoita tehtavasta toiseen. Lisdksi pienet automaatioedut voivat vahentaa
tyopaikkojen maaraa, jos automaatiosta saatava hyoty ei ole tarpeeksi suuri lisédmaan
tuottavuutta, mutta korvaa silti manuaalisen ty6tehtadvan ja siten tyontekijan. Mendling
ja muut (2018, s. 302) toteavat automaation nostavan monimutkaisten tyotehtavien kan-
nattavuutta sen sijaan, ettd automaatio korvaisi tyontekijoita. He perustelevat kantansa
siten, ettd harva tyo sisaltda pelkdstaan yhta rutiininomaista tyotehtdvaa, vaan yha use-
ammin asioiden koordinointia. Myos he kuitenkin odottavat tydtehtavien muuttuvan ja
tyopaikkojen siirtyvan alalta toiselle, erityisesti manuaalisissa yksinkertaisissa rutiiniteh-

tavissd. Samaan tulokseen on paatynyt Bessen (2019, s.615) tutkiessaan automaation
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vaikutusta tydpaikkojen sdilyvyyteen laajemmasta, kuin vain tietojarjestelmiin liittyvasta
nakdkulmasta. Hanen tuloksensa osoittavat automaation lisddavan tyétehtavien muuttu-
mista alalta toiselle, mutta tyopaikkojen sdilyvyyteen vaikuttaa sen sijaan eniten markki-

natilanne ja tuotteisiin kohdistuvan kysynnan maara (Bessen, 2019, s. 616)

2.2 Hankinnan ja materiaalihallinnan erityispiirteet liiketoimintaproses-

seina

Lahes kaikissa yrityksissa tarvitaan materiaalien, komponenttien tai palveluiden hankin-
taa. Toimiva hankinta on yrityksen tuotannon perusta ja Rimkiiniene (2013, s.16) kuvaa-
kin hankintaa tarkeaksi linkiksi ulkoisten markkinoiden ja sisdisten tarpeiden valilla. Riit-
tavan isoissa yrityksissa on yleensa erillinen hankintaorganisaatio, joka huolehtii toimit-
tajien valitsemisesta, hintaneuvotteluista, seka toimittajien ja yrityksen valisista suh-

teista.

Bailyn ja muiden (2005, s.4) mukaan hankinnan tehtdavana on tarjota organisaatiolle tar-
vittavien materiaalien ja palveluiden virta. Hankinnan tulee varmistaa toimitusten jatku-
vuus yllapitamalla toimittajasuhteita ja tarvittaessa selvittamalla vaihtoehtoisia toimitta-
jia varalle tai uusiin tarpeisiin. Hankinnan tulee ostaa tehokkaasti ja eettisesti. Lisaksi
hankinnan tulee yllapitda yhteistyota yrityksen muiden osastojen kanssa, seka tarjota
apua ja neuvontaa tarvittaessa. Baily ja muut (2005, s.4) jatkavat, ettd hankinnassa tulee
kehittdaa henkilostda, kaytantdja, prosesseja, seka organisaatiota itsessaan. Hankinnan
tulee lisdksi avustaa uusien tuotteiden kehitystyossa, seurata markkinoiden kehitysta tar-
jonnan nakdékulmasta, seka huomioida yrityksen kustannusrakenteet. Toimiva hankinta

tulisikin ndahda yrityksen toiminnan perustana ja innovaatioiden mahdollistajana.

Budjetointi ja sddstaminen ovat hankinnassa keskiossd, mutta nykypdivana hankintatoi-
messa tunnistetaan myds muita tavoitteita, joilla pyritddan parantaman yrityksen suori-
tuskykya ja saavuttamaan koko yrityksen yhteiset tavoitteet. Rimkiinienen (2013, 5.16)
mukaan hankinta on siirtynyt pelkasta puhtaasta ostoprosessista enemman pitkaaikais-

ten tavoitteiden ja arvoa lisddvien yhteistoiden yllapitoon. Rushton, Croucher ja Baker.
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(2017, s.221) luottelevat nykyaikaisen hankinnan tavoitteiksi yrityksen strategian tuke-
misen pitkalla aikavalilla ja siten yrityksen kilpailukyvyn parantamisen, modernien e-han-
kintatekniikoiden hyddyntdamisen ja vastuullisten hankintojen tekemisen esimerkiksi
suosimalla paikallisia tai ymparistoystavallisia vaihtoehtoja. Tarkeiden toimittajien
kanssa pyritddan luomaan kumppanuussuhteita kertaosto kulttuurin sijaan. Lorents ja
muut (2020, s.167) ovat vuonna 2020 tehdyssa tutkimuksessaan todenneet, etta yritys-
ten hankinnassa strategisissa valinnoissa sadstot ovat ensimmaisena prioriteettina. Kui-
tenkin myos tassa tutkimuksessa on havaittavissa suunnan muutos strategisissa valin-
noissa, silla saastojen lisaksi hankinnan prioriteetteina ovat muun muassa tehokkuus ja

mahdollisuus automatisoida hankinnan prosesseja, nopeus, luotettavuus ja kestavyys.

Rushton, Croucher ja Baker (2017, s.220) kuvaavat hankinnan sisdltavan "hankintasyklejd’,

jotka noudattavat yleensa seuraavaa kaavaa:

Tarpeen tunnistus
Hankintapyynnon esittaminen
Tarjouspyynnon lahettaminen

Tarjoukseen vastauksen vastaanottaminen ja mahdolliset neuvottelut

1
2
3
4
5. Toimittajan valinta ja ostotilauksen luominen
6. Ostotilauksen lahetys

7. Tuotteiden tai palvelun vastaanotto ja tarkastus
8. Laskun vastaanotto

9. Laskun hyvaksynta ja maksu

10. Toimittajan suorituksen arviointi laadun, aikataulun ja hinnan perusteella

Tassa tutkielmassa hankinnalla viitataan tahan laajaan kokonaisuuteen, aina tarpeen
tunnistuksesta toimittajan suorituksen arviointiin. Ostolla taas viitataan materiaalihallin-
taan. Materiaalihallinta on tuotannon tarpeiden tayttamista ostamalla oikeita maaria oi-
kea-aikaisesti ja huolehtimalla niiden logistiikasta toimittajalta tehtaalle (Chunawalla,

2008, s2). Materiaalihallinta ostaa siis tarvittavat raaka-aineet ja komponentit ennalta
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maaratyilta toimittajilta ennalta sovittuihin hintoihin. Materiaalihallintaan sisaltyy osto-
tilausprosessi, joka lahtee liikkeelle tuotannon tai myynnin tarpeesta, sisaltaa ostotilauk-
sen lahettamisen toimittajalle ja seurantaa sisaltavat toimenpiteet, kuten ostotilausten

vahvistamisten ja tilausten saapumisen seurantaa.

Materiaalinhallinta on avainasemassa my0ds materiaalien ja komponenttien kustannus-
ten hallinnassa. Pelkka ostohinta on vain pieni osa tuotteen hankintakustannuksista. Bai-
lyn ja muut (2005, s.14-18) esittavat tuotteen hankinnan kokonaiskustannukset jadavuo-
rimallin avulla, jossa ostohinta on ainoastaan jaavuoren huippu. Vaikka ostohinta ylei-
sesti mielletdankin ainoaksi oston ja hankinnan hallinnassa olevaksi kustannukseksi, on
kokonaiskustannuksiin mahdollista vaikuttaa monella eri tapaa. Hankintojen kokonais-
kustannuksiin lukeutuu toimituskustannukset, reklamaatiokulut, varastoon sitoutuneen
padaoman kustannukset, tuotteiden tarkastuksesta tai muusta kasittelysta syntyvat kus-
tannukset ja tuotannon viivastyksista johtuvat kustannukset (Baily ja muut, 2005, s.14—
18). Erityisesti varastoon sitoutuneisiin padomakustannuksiin ja tuotannon viivastyksista
johtuviin kustannuksiin, on toimivalla materiaalihallinnalla suuri merkitys. Kohdeyrityk-
sessa varastoon sitoutuneita kustannuksia pyritdan vahentamaan nopeuttamalla varas-
ton kiertoa ja pienentamalla varaston arvoa. Ideaalitilanteessa varastoon ei olisi sitoutu-
nut yhtdan padomaa, vaan ostoprosessi olisi niin sujuva, ettd tuotanto saisi materiaalit
ja komponentit suoraan toimittajalta tarpeeseen. Tama ei kuitenkaan ole mahdollista
kdytdnnossa, vaan erilaisiin kuljetusviivastyksiin tai toimittajan paassa tapahtuviin tar-
jonnan muutoksiin yritykset varautuvat varastoimalla tarvittavan maaran materiaalia tai

komponentteja.

2.3 Ostotilausprosessin digitalisointi

Kfenkova, Rieser ja Sato (2021, s.194) kuvaavat hankinnan tulevaisuuden sisdltdvan yha
enemman jarjestelmien valisia integraatioita, koneoppimista ja kognitiivisten teknologi-
oiden hyodyntamista ohjelmistorobotiikassa. Hankinnassa on useita prosesseja, jotka si-
saltavat toistuvia tyotehtadvia, kuten tarjouskyselyt, ostotilausten tekeminen, laskujen

maksu ja dokumenttien ldhettely toimittajan ja ostajan valilld. Tassa tutkielmassa
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keskitytadn ostotilausprosessin automatisointiin, joten tama alaluku selvittaa ostotilaus-

prosessiin liittyvien tyotehtavien automatisoinnin taustaa.

Prosessien digitalisointiin vaikuttaa yrityksen valmius teknologian kayttéonottoon. Kos-
mol ja muut (2019, s.4) hyodyntédvat Tornatzkyn ja Fleicscherin (1990, s.153) esittdamaa
TOE- viitekehysta kuvatessaan hankintaprosessin valmiutta digitalisointiin. TOE kuvaa yri-
tyksen teknologista valmiutta, organisaation valmiutta ja ymparistotekijoita. Teknolo-
giseen valmiuteen lukeutuu yrityksen IT infrastruktuuri, eli mahdollisuus erilaisten jar-
jestelmien ja integrointien kayttéon. Lisaksi teknologiseen valmiuteen kuuluu henkilds-
ton osaaminen ja taitotaso. Teknologinen valmius on hankintaprosessien digitalisoin-
nissa eniten rajoittava tekija, silla eri yritysten IT infrastruktuurin tasoissa on merkittavia
vaihteluita (Kosmol ja muut, 2019, s.4). Teknologiseen valmiuteen liittyy olennaisesti
uusien jarjestelmien kayttoonotto. Seka yrityksen omat, ettd toimittajan tyontekijat,
saattavat joutua omaksumaan uusia tapoja tehda paivittaista tyotdaan. Uusi teknologia
hyvaksytaan todennakdisemmin, jos se koetaan hyddylliseksi ja helppokayttoiseksi (Da-
vis, 1989, s.319). Kuten aikaisemmin kasitelty kirjallisuus osoittaa (ks. esim. Enache, 2022,
s.22), liiketoimintaprosessien automatisointi pyrkii hyédyllisyyteen nopeuttamalla pro-
sesseja, helpottamalla ty6ta poistamalla rutiinitehtdvia, seka lisaamalla tuottavuutta.
Ostotilausprosessissa hyodyllisyys kuitenkin koskee todenndkoisesti pelkdstdan ostavaa
yritysta, ellei yritysten jarjestelmat ole integroitu, ja ostavan yrityksen ostotilaus kirjaudu
suoraan toimittavan yrityksen jarjestelmaan. Jos ndin ei ole, toimittaja joutuu edelleen

manuaalisesti kirjaamaan ostotilaukset heidan jarjestelmaansa.

Organisaation valmiuteen liittyy johdon tuki, taloudelliset resurssit ja organisaatiora-
kenne (Tornatzkyn ja Fleicscher, 1990, s.153). Kosmol ja muut (2019, s.5) kuvaavat joh-
don tuen olevan tarkein organisaation valmiuteen liittyvista rajoitteista ja mahdollista-
jista. Ylin johto on vastuussa taloudellisten ja henkildstoon liittyvien resurssien kohden-
tamisesta. Tama taas vaikuttaa tyontekijoiden mahdollisuuteen kehittdd omaa tyotehta-
vaansa eteenpadin esimerkiksi juuri automaation avulla. Jos tyontekijan kaikki aika menee

operatiivisiin tehtaviin, ei kehitystyolle jaa aikaa ja nain ollen muutosta ei tapahdu.
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lloranta ja Pajunen-Muhonen (Ldhdesmaki, 2020, s.13) esittdvat ostajien tyotehtédvien

jakautuvan yleensa kehitystyohon 14 % ja operatiiviseen tydohon 86 %.

Kosmol ja muut (2019, s.5) maarittelevat hankintaprosessissa ymparistollisiksi tekijoiksi
toimittajat. Toimittajien digitaalinen valmius nahdaan ymparistollisena tekijana, silla se
maarittelee myo6s ostavan yrityksen puolella mahdollisten digitaalisten teknologioiden
kayttoonoton. Vaikka ostavalla yrityksella olisi erityisen hyva IT infrastruktuuri, ei siita ole
hyotya, jos toimittajayritys ei pysty kayttamaan kyseista teknologiaa. Esimerkiksi ostoti-
lausprosessissa ongelmana voi olla ostotilausten vastaanotto tietyssa muodossa tai os-
totilausten vahvistaminen. Toimittajien digitaaliseen valmiuteen lukeutuvat tdysin samat
asiat, kuin ostavan yrityksen valmiuteen, eli IT infrastruktuurin ja osaamisen taso (Kos-

mol ja muut, 2019, s.5).

Ostotilausprosessin automatisointi vapauttaa ostajien aikaa kehitystyohon, sekd materi-
aalihallinnan suunnitteluun ja optimointiin. Kfenkovan, Rieserin ja Saton (2021, s.198)
tutkimuksessa selvitettiin yrityksen ostajien mielipiteita siitd, mitka ostotilausprosessiin
liittyvat tyotehtadvat tulisi automatisoida. Tutkimuksen mukaan ostotilauksen lahettami-
sen jalkeisten jatkotoimenpiteiden automatisointi koettiin ostajien keskuudessa tarkeim-
miksi. Naistd aikaa vievin jatkotoimenpide oli tilausvahvistusten seuraaminen ja niista
muistutusten lahettaminen toimittajille. Tutkimuksen ostajat seurasivat manuaalisesti
vahvistamattomia tilauksia ja lahettivat manuaalisesti toimittajille muistutuksia joko ERP
jarjestelmasta tai sahkopostilla. Seuraavaksi aikaa vievin toimenpide oli toimituspaivista
muistutuksien lahettely. Toimituspaivista muistuttaminen tapahtui myds manuaalisesti
kohdeyrityksen ERP jarjestelman avulla. Kolmas automatisoitava jatkotoimenpide oli
vientimuodollisuuksista ja tullidokumenteista muistuttaminen (Kfenkova ja muut, 2021,
5.198). Nama kaikki edella mainitut tyotehtdvat ovat tarkeita kustannusten vahentami-
sen kannalta, silld esimerkiksi oikeat toimitusajat ja tullidokumenttien saatavuus vahen-
tavat kustannuksia. Ne ovat kuitenkin toistuvia ja suoraviivaisia prosesseja, joiden auto-
matisointi mahdollistaisi ostajien keskittymisen materiaalivirran parempaan optimoimi-

seen.
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Kfenkova ja muut (2021, s.199) nostavat tutkimuksessaan esiin seuraavia hyotyja auto-
maation kadytosta ostotilausprosessissa. Heidan tutkimuksessaan pelkdstdan tarvittavien
dokumenttien muistuttamisen automatisointi sadstdisi minimissaan 8 tuntia tydaikaa.
Tama ajansdasto on mahdollista osoittaa arvoa lisdaviin tyotehtaviin, joita ei automati-
soida. Esimerkiksi neuvotteluihin tai toimittajasuhteiden yllapitoon. Automaation koet-
tiin vaikuttavan positiivisesti myos tyontekijoiden henkilokohtaiseen kehittymiseen eri-
tyisesti pehmeiden taitojen osalta. Lisaksi se lisasi tyontekijéiden motivaatiota, vdahenta-
malla toistuvia tydtehtavia. Prosessien lapinakyvyys seka kontrollointi helpottui, ja eri
aktiviteettien seuranta ja jaljitys helpottui. YIIa olevia tuloksia tukee my0s Fleichsigin ja
muiden (2022, s.6) tutkimus, jossa he toteavat automaation saastavan aikaa, nopeutta-
van tiedonvaihtoa koko toimitusketjussa, tehostavan ja optimoivan prosesseja, vahenta-
van virheita, sadstavan kustannuksissa, seka lisddavan tyohyvinvointia pienentamalla tyo-
kuormaa ja kohdentamalla tyétehtavat mielekkaammin. Rantalan (2016, s. 68) tutkimuk-
sessa selvitettiin automatisoidun ostotilausprosessin vaikutusta varastonkiertoon. Tulok-
set olivat mielenkiintoisia. Tutkimuksessa todettiin, ettei automaatio sindnsa vaikuta va-
raston kierron paranemiseen, mutta automaatiota varten huolellisesti asetetut ostopa-

rametrit nimikkeille sen sijaan nopeuttivat varastonkiertoa.

Automaation haasteina Kfenkova ja muut (2021, s.199) esittavat teknisten asiantuntijoi-
den tarpeen tyontekijoiden koulutukseen ja robotisoitujen prosessien kayttdonottoon.
Uusien digitaalisten tyokalujen kaytossa syntyy ongelmia seka kadytdssa, etta kustannuk-
sissa. Toimittajan tyontekijoiden kouluttaminen uusien tyokalujen kayttéonottoon on
kallista. Toimittajat voivat myos olla kokonaan haluttomia kayttamaan uusia tyékaluja tai
he voivat tarvita paljon tukea kdyttoonotossa. Ongelmaksi muodostuu myos, jos ostajat
ja asiantuntijat toimivat toimittajan yhteyshenkil6ina teknisiin kysymyksiin. Lisaksi mah-
dolliset tekniset hairiot vaativat tydvoimaa ja varasuunnitelman. Tyontekijoiden heikko
perehdytys ja siitd johtuva “tekemalld oppiminen” koettiin myos hankalaksi. Automati-
soinnin kustannukset ovat korkeat, joten jokaisen projektin kannattavuus pitda arvioida

etukdteen. Automaatio saattaa siis edelld mainituista syista lisata ostajien tyokuormaa,
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eika vahentaa sita. Fleichsig ja muut (2022, s.6) esittdvat edelld mainittujen haasteiden
lisaksi budjettiongelmat, kuten budjettirajoitteet ja odottamattomat kustannukset. Ylin
johto ei my6skaan valttamattda ymmarra automaation strategista merkitysta, jolloin joh-
don tuki jaa vahaiseksi. Cui, Li & Zhang (2022, 5.692) esittavat tutkimuksessaan, etta au-
tomaation kaytto hintakilpailuttamisessa johtaa korkeampien tarjousten saamiseen. Tut-
kimuksessa ehdotetaan taman johtuvan toimittajan ja ostajan valisen suhteen, seka

tuotteisiin liittyvan asiantuntijuuden puuttumisesta.

2.4 Automaattiseen ostotilausprosessiin siirtyminen

Rantala (2016, s. 80—-81) selvitti tutkimuksessaan automaattisen ostotilausprosessin vai-
kutuksia pienissa ja keskikokoisissa yrityksissa. Han toteuttaa tutkimuksessaan yrityksen
ostotilausprosessin automatisoinnin ja selvittdaa sen vaikutuksia varaston arvoon eri na-

kdkulmista. Han kuvaa ostotilausprosessin automatisointia alla nakyvan kuvion avulla:

Valmisteluvaihe
Nimikkeiden Toimittajien Jarjestelman
luokittelu luokittelu valmiudet
- tarve - vaadittava - tarvittavat
- elinkaari suhde jarjestelmat
Muutosprosessi

- jarjestelmakohtaiset muutokset valituilla toimittajilla ja
nimikkeilla
- rakenna jarjestelman valvontaan tarvittavat tyokalut

U

Seuranta

- valvo nimikkeiden ohjausarvoja, tarvetta ja mahdollisia
muutoksia
- paivita automaatissa olevia nimikkeita nimikkeiden luokittelun
perusteella
- paivita valittuja toimittajia tarvittaessa

Kuva 2. Ostotilausprosessin automatisointi (Rantala, 2016, s.81)



20

Jotta ostotilausprosessi olisi mahdollista automatisoida Rantala (2016, s. 80—81) esittaa
kolmen osa-alueen valmisteluvaihetta. Nama osa-alueet ovat nimikkeiden luokittelu, toi-
mittajien luokittelu ja jarjestelman valmiudet. Han luokitteli omassa tutkimuksessaan ni-
mikkeet niiden kysynnan ja elinkaaren mukaan. Han valitsi automatisoitaviksi nimikkeiksi
sellaisia, joilla on vakaa kysynta ja pitka elinkaari. Tutkimukseen valitut toimittajat olivat
sellaisia, jotka nahtiin luotettavina pitkdn ajan yhteistydhon. Jarjestelman osalta Rantala
varmisti ERP ja MRP jarjestelmien integraatioiden toimivan tarvittavien viestimien osalta.
Tarvelaskenta, eli MRP (Material Resource Planning) on ERP jarjestelmassa oleva toimin-
nallisuus, joka luo ostokehotuksia varastotasojen ja tarve-ennusteiden perusteella (Kor-

tabarria ja muut, 2018, s. 634).

Rantalan (2016, s. 80—-81) mukaan muutosprosessissa jarjestelma otetaan kayttoon.
Tassa vaiheessa myods nimikkeiden ohjausarvot tulee asettaa niin, ettd automaatio toimii
oikein. Tahan vaiheeseen kuuluu myds ndiden ohjausarvojen ja varaston arvojen valvon-
taan tarvittavien tyokalujen rakennus. Nailla tyokaluilla seurataan seurantavaiheessa ni-
mikkeiden ostoa ja ohjausarvoja. Seurantavaihe on Rantalan mukaan kaikista tarkein,
silla mahdollisten ongelmatilanteiden ja muutosten myota voi joutua poistamaan nimik-

keitd automaatista.

Juhala (2020, s. 49-50, 60) hyédynsi pro gradu -tutkimuksessaan Rantalan ostotilauspro-
sessin automatisoinnin mallia. Hanen tavoitteenaan oli selvittdaa kohdeyrityksensa esi-
vaatimukset ostotilausprosessin automatisointia varten. Tutkimuksessaan han selvitti
mahdolliset automatisoitavat nimikkeet ja niiden toimittajat. He valitsivat ensin mahdol-
liset toimittajat sijainnin ja ostotilausmaarien perusteella. He perustelivat kotimaisia toi-
mittajia silla, etta toimitusmatkat olisivat lyhyita. Lisdksi he mainitsivat tarkeimmaksi te-
kijaksi sujuvan kommunikaation ja korkean onnistumisasteen toimitusten osalta. Nama
valinnat ovat mielenkiintoisia, silld vaikka tdman tutkimuksen kohdeyrityksessa auto-
maatio on jo implementoitu, tullaan sitd silti pohtimaan toimittajan nakokulmasta, johon

lukeutuvat toimittajan sijainti ja kommunikaatio.
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2.5 Toiminnanohjausjarjestelma ja ohjelmistorobotiikka

Taman tutkimuksen kohdeyrityksessa ostotilausprosessin automatisoinnissa hyédynne-
tdan toiminnanohjausjarjestelmaa ja toiminnanohjausjarjestelman paalla toimivaa oh-
jelmistorobotiikkaa. Toiminnanohjausjarjestelmalla (Enterprise Resource Planning Sys-
tem, ERP) hallinnoidaan yrityksen hallinnollisia ja tuotannollisia prosesseja (Lecic & Ku-
pusinac, 2013, s.1). Jarjestelman avulla on mahdollista automatisoida ja integroida yri-
tyksen eri prosesseja. ERP mahdollistaa nopeamman ja tehokkaamman tavan toimia, luo
tietoa tyontekijoiden paatoksen tueksi, seka varastoi dataa (Lecic & Kupusinac, 2013, s.1).
Toiminnanohjausjarjestelmissa on itsessaan sisdadanrakennettuja automaatio mahdolli-
suuksia, mutta eri jarjestelmien rajapinnoissa automaatio suoritetaan ohjelmistorobo-

teilla (Van Der Aalst ja muut, 2018, s.269).

Ohjelmistorobotiikan (Robotic Process Automation, RPA) avulla voidaan automatisoida
hallinnollisia, tieteellisia tai teollisia tehtavia (Ribeiro ja muut, 2021, s.52). RPA:n tavoit-
teena on tyon tehostaminen vahentamalld manuaalisesti tehtavia toistuvia tyotehtavia
(Ribeiro ja muut, 2021, s.52). Fleichsig ja muut (2022, s.5) sanovat tutkimuksessaan
RPA:n olevan parhaimmillaan toistuvissa, standardoiduissa, sédannénmukaisissa, aikai-
semmin manuaalisesti toteutettavissa tyotehtavissa, jotka ovat alttiita inhimillisille vir-
heille. Van Der Aalst ja muut (2018, s.269) maarittelevat RPA:n olevan yldkasite tyoka-
luille, jotka toimivat kayttdjarajapinnassa eri jarjestelmissa samalla tavalla kuin ihminen.
Ohjelmistorobotiikka on edullinen ja minimaalisesti jarjestelmiin tunkeutuva tapa auto-
matisoida prosesseja. Ohjelmistorobotiikkaa onkin taten mahdollista kayttaa tyotehta-
viin, jotka ovat toistuvia mutta joiden automatisointi ei tuo tarpeeksi taloudellista hyotya,
jotta perinteisiin liiketoimintaprosessien automatisoinnissa kaytettyihin tyokaluihin kan-

nattaisi investoida.

Flechsig ja muut (2022, s.5-6) esittavat tutkimuksessaan ohjelmistorobotiikan etuja. Oh-
jelmistorobotiikka on helppo ottaa kdyttoéon jarjestelméatasolla. Se on halvempi, nope-
ampi ja joustavampi, kuin EDI linkein rakennettujen jarjestelmien muokkaus. Ohjelmis-

torobotiikka nostaa toiminnan tehokkuutta sddstamalld tyontekijoiden aikaa ja
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lisdamalla tyontekijoiden motivaatiota toistuvien tyotehtavien vahentyessa. Taten sen
kayttd nopeuttaa kasittelyaikoja ja lisaa joustavuutta. Ohjelmistorobotiikan kayton on
my0Os huomattu nostavan toiminnan laatua lisdédmalla prosessien lapindkyvyyttd, kont-
rollia sekd optimointia. Lisaksi toimintoja on helpompi ja nopeampi seurata ja jaljittaa.
Ribeiron ja muut (2021, s.52) kuvailevat ohjelmistorobotiikan toimivan jarjestelmaraja-
pinnassa samalla tavalla kuin ihminen, joten sen avulla pystytaan automatisoimaan teh-
tavia kuten kirjautumisia jarjestelmiin, datan kasittelya tai sahkopostien lahettamista.
Flechsig ja muut (2022, s.5) toteavat tutkimuksessaan, etta ohjelmistorobotiikkaa han-
kintaprosessissaan hyddyntavat padsaantoisesti yritykset, joiden Digitaalisen hankinnan
valmius on jo valmiiksi korkealla tasolla. Yksityiselld sektorilla hyodynnetdan selkedsti

enemman RPA:ta hankintaprosessissa, kuin julkisella sektorilla.
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3 Suunnittelutieteellinen tutkimus

Tama tutkimus on toteutettu Hevnerin ja muiden (2004) tietojarjestelmatieteellisen tut-
kimuksen viitekehyksen sisalla, hyédyntaen Pefferssin ja muiden (2014) julkaisemaa
suunnittelutieteellista tutkimusprosessia. Tassa luvussa kuvataan tama viitekehys ja poh-
ditaan tutkimuksen lahtokohdat tuon viitekehyksen puitteissa. Lisdksi kerrotaan tutki-
musprosessi ja tutkimuksen kohdeyritys. Luvussa kdydaan lapi myods kohdeyrityksen ny-
kytilanne ostotilausten automaation suhteen. Luvun lopussa esitetdaan aineistonkeruun
ja aineiston analysoinnin menetelmat. Luvun tavoitteena on esittaa lukijalle kattavasti

tutkimuksen ldhtokohdat, seka tutkimuksen kulku.

3.1 Tutkimuksen viitekehys

Tietojarjestelmatieteellinen tutkimus on mielenkiintoinen tutkimussuuntaus, silla sen
tutkimiseen vaikuttaa teknologian lisaksi ihmisiin ja organisaatioon liittyvat mahdollisuu-
det ja rajoitteet. Hevner ja muut (2004, s.80) esittavat artikkelissaan tietojarjestelmatie-
teiden viitekehyksen. Tama viitekehys koostuu ymparistosta, seka olemassa olevasta tie-
topohjasta. Hevnerin ja muiden (2004, s.80) mukaan tutkimuksen tarpeen maérittelee
tietyssa ymparistossa esiintyva ongelma ja tutkimuksen tulos on ratkaisu tahan ongel-
maan. He kuvaavat ympariston koostuvan ihmisistd, organisaatioista ja teknologiasta.
Tietopohjasta sen sijaan pystytdaan hyédyntamaan aikaisempaa tietoa, ja tutkimuksen
jalkeen laajentamaan tata tietopohjaa uudella tiedolla. Tietopohja koostuu perusteista,
joihin lukeutuu teoriat, viitekehykset ja artefaktit, sekd menetelmista, joita ovat esimer-

kiksi data analyysimenetelmat ja validointikriteerit. Nama ovat kuvattu alla kuvassa 3.
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Ymparisto Merkitys I E}im‘:&fsrEImaUEEee"men Tietopohja

Ihmiset Kehittaa / rakentaa Perusteet
- Roolit - Teoriat
- Kywyt - Teoriaa - Viitekehykset
- Luonteet - Artifakteja - Mittarit

- Kasitteet
Orgams?atnot Liiketoiminnan sovellettava |~ Mallit ‘
- Strategiat tarpeet tieto - Metodit
- Rakenne ja - llImentymat
kulttuuri —> <
- Prosessit

Metodologia
Teknologia - Datan analysointi
- Infrastruktuuri tekniikat
- Sovellukset ru / ioi - Formalismit
- Kommunikaatio - Mittaukset
arkkitehtuuri - Analyyttinen - Validointi
-Mahdollisuus - Tapaustutkimus kriteerit
kehittaa - Kokeellinen

- Kenttatutkimus
- Simulaatio
Sovellus oikeassa ymparistossa Lisaykset tietopohjaan

Kuva 3. Tietojarjestelmatieteellisen tutkimuksen viitekehys (Hevner ja muut, 2004, s. 80).

Taman tutkimuksen ymparistd koostuu kohdeyrityksen ja kohdeyrityksen sidosryhmien
tyontekijoistd, organisaatiorakenteista ja kulttuureista, seka teknologiasta. Tutkimuksen
tietopohja koostuu teoreettisesta viitekehyksesta, kuten liiketoimintaprosessien auto-
maatioon ja kaytossa oleviin automaatiotyokaluihin liittyvista aikaisemmista tutkimuk-
sista, tutkimuksen viitekehyksesta ja tutkimusprosessista, seka aineiston analysointime-
netelmistd. Tutkimus kehittaa artefaktin, eli vuokaavion, liiketoiminnan tarpeeseen, eli
tavoitteeseen saada nostettua automaation kadyttoastetta. Artefaktin toimivuutta arvioi-

daan havainnollistamisvaiheessa ja artefakti itsessdaan on lisdys tietopohjaan.

Tutkimuksen kohdeyritys on puusepanteollisuuden alalla toimiva suuryritys. Yrityksen lii-

kevaihto oli vuonna 2022 66 miljoonaa euroa ja se tyollisti 382 henkil6a. Yrityksella on
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omaa tuotantoa kahdessa eri maassa Euroopassa ja silla on useampi toimipiste. Yritys
hankkii tuotantoaan varten puutavaraa, metalleja, komponentteja ja valmiita tuotteita.
Yritys ostaa materiaaleja ja tuotteita eri toimittajilta ympari maailman, kuten Euroopasta,

Aasiasta ja USA:sta.

Kohdeyrityksessa hankinta on jaettu kahteen erilliseen organisaatioon. Strategisen oston
eli hankinnan vastuulla on esimerkiksi toimittajien valinta, sopimusten tekeminen ja yri-
tysten valisten suhteiden yllapito. Hankinnassa tyoskentelee tutkimushetkellad kuusi hen-
kiloa. Materiaalinhallinnan eli operatiivisen oston vastuulla on raaka-aineiden ja kompo-
nenttien saatavuuden varmistaminen tuotannossa. Operatiivinen osto tekee ostotilauk-
set, suunnittelee ostomaarat ja varastojen tasot, seka huolehtii tuontilogistiikasta. Ope-
ratiivinen osto ostaa myos yrityksen kaikki valitystuotteet ja vastaa niiden logistiikasta
asiakkaalle. Operatiivisessa ostossa on useita manuaalisia tyotehtavia, kuten ostotilauk-
sen luonti tai tilausvahvistusten vastaanotto. Ostossa tyoskentelee tutkimushetkellad va-
kituisesti nelja henkil6a. Osto kuuluu tuotannon ja materiaalihallinnan tiimiin ja toimii
laheisessa yhteistydssa tuotannonsuunnittelijoiden kanssa. Osto kayttaa paivittdisessa
tydssdan toiminnanohjausjarjestelmaa eli ERP jarjestelmaa. ERP jarjestelman lisaksi os-

totilausprosessissa hyddynnetaan ohjelmistorobottia.

Tassa tutkimuksessa tutkitaan ostotilausprosessin automaatiota, joten kohdeyrityksen
ostotilausprosessi on kuvattu alla olevassa kuvassa 4. Prosessi ldhtee liikkeelle, kun kom-
ponentille tai raaka-aineelle tulee tarve, josta jarjestelma luo ostokehotuksen. Tarve voi
tulla joko ennusteelta, myyntitilaukselta tai tuotannon tarpeesta, jolloin MRP luo osto-
kehotuksen. Ostokehotukselle tiedot tulevat nimikkeiden taustatiedoista, joihin maari-
tellddan nimikkeen toimitusaika, ensisijainen toimittaja, mini- ja maksimitilausmaarat,
seka varmuusvaraston maara. Kehotus tulee vapauttaa ja kdantaa ostotilaukseksi. Taman
jalkeen tilaus tarkistetaan ja tarvittaessa muokataan sen tietoja. Ostotilaus vapautetaan
ja lahetetdan toimittajalle, joko suoraan jarjestelmasta tai sahkopostilla. Toimittajalta tu-
lee tilausvahvistus, joka tarkastetaan ja mahdolliset muokkaukset tehdadan jarjestelmaan.

Taman jalkeen ostotilaus muutetaan vahvistettuun tilaan.



26

TARVE: MRP tai I:> OSTOKEHOTUKSEN I:> OSTOTILAUKSEN
myyntitilaus VAPAUTUS LUOMINEN

OSTOTILAUKSEN

TOIMITTAAN ’ <:| OSTOTILAUKSEN
VAHVISTUS LAHETYS VAPAUTUS
TOIMITTAJALLE

Kuva 4. Kohdeyrityksen ostotilausprosessi.

Automaattinen ostotilausprosessi kulkee samalla lailla, mutta jarjestelma luo ja ldhettaa
tilauksen automaattisesti. Taman takia nimikkeen takana olevien ohjausarvojen ja perus-
tietojen oikeellisuuden merkitys kasvaa. Jos arvot ovat pielessd, ostotilauksia lahetetaan
vaarina ajankohtina tai vaarille maarille. My0s toimittajien tilausvahvistukset kulkevat
ideaalitilanteessa suoraan jarjestelmaan, ja mahdollisista muutoksista tulee robotilta
sahkopostia ostolle. Tall6in ainoastaan poikkeavissa tilanteissa ostolle tulee manuaalista

tyotd, kuten muutoksen vaikutusten tarkistaminen.

3.2 Suunnittelutieteellisen tutkimusprosessin malli

Suunnittelutieteellinen tutkimus (Design Science Research) on tietojarjestelméatieteessa
kaytetty tutkimussuuntaus, jonka avulla on mahdollista luoda innovatiivisia ratkaisuja
tietojarjestelmien suunnitteluun, kdyttéonottoon, johtamiseen ja kdyttoon liittyvissa on-
gelmissa (Hevner ja muut, 2004, s.76). Suunnittelutieteellisen tutkimuksen tavoitteena
on luoda artefakti, joka on ratkaisu olemassa olevaan ongelmaan. Artefakti voi olla kon-
struktio, malli, metodi tai iimentyma. Hevner ja muut (2004, s.81) korostavat tekstissdaan
eroa ‘rutiini suunnitteluun’, jolla tarkoitetaan jo olemassa olevan tiedon hyddyntamista

tietojarjestelman suunnittelussa tai jarjestelmassa esiintyvan ongelman ratkaisussa.
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Hevner ja muut (2004, s.83) esittdvat seitsemdn ohjesaantoa tietojarjestelmatieteiden

suunnittelutieteelliseen tutkimukseen:

1. Suunnittelutieteellisen tutkimuksen tulee luoda toteuttamiskelpoinen artefakti,
joka voi olla joko konstruktio, malli, menetelma tai ilmentyma.

2. Suunnittelutieteellisen tutkimuksen tavoite on luoda teknologiaa hyddyntavia
ratkaisuja yritysmaailman tarkeisiin ongelmiin.

3. Artefaktin hyodyllisyys, laatu ja tehokkuus tulee olla osoitettu perusteellisesti to-
teutetuilla arviointimenetelmilla.

4. Suunnittelutieteellisen tutkimuksen tulee antaa panoksensa tiedeyhteisolle sel-
kedna ja todennettavissa olevana tutkimustyon tuloksena. Tama tulos voi olla
joko artefakti itsessdan, lisata tietojarjestelmatieteiden tietopohjaa tai olla uusi
innovatiivinen artefaktin arviointimenetelma tai asteikko.

5. Suunnittelutieteellisen tutkimuksen tekeminen on jarjestelmallistd ja eksaktia.
Seka artefaktien suunnittelu, ettd niiden arvioiminen.

6. Suunnittelutieteellinen tutkimus hyodyntaa olemassa olevia keinoja ja noudattaa
ratkottavan ongelman ymparistdn rajoitteita.

7. Suunnittelutieteellisen tutkimuksen tulokset tulee esittda seka tiedeyhteisolle,

etta yritysyhteisolle.

Hevner ja muut (2008, s. 82) maarittelevat artefaktin sisaltdvan tutkimustyon ilmenty-
man lisaksi kaytetyt konstruktiot, mallit ja menetelmat. He kuvaavat IT artefaktit ja orga-
nisaatiot sosiaalisen ympariston kanssa keskindisriippuvaisiksi ja tasa-arvoisiksi tekijoiksi
lilketoiminnan tarpeiden tayttamisessa. Artefaktit harvoin ovat valmiita tietojarjestelmia,
vaan ne ovat innovaatioita, jotka maarittelevat ideat, kdaytannot, tekniset kyvykkyydet ja
tuotteet. Ndiden avulla tietojarjestelmien analyysi, suunnittelu, toteutus ja kaytto voi-

daan suorittaa tehokkaasti.

Tutkimuksessa edetdan Pefferssin ja muiden (2014, s.54) kuvaaman suunnittelutieteelli-

sen tutkimusprosessin mallin mukaisesti. Tama prosessi on kuvattu alla kuvassa 5.
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Prosessin iteraatio
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prosessijarjestys . . ) Suunnittelu ja Havainnollista o _
tunnistus ja ratkaisun ) Arviointi Kommunikeinti
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Suunnittelu- ja Asiakas/konteksti-
kehityspainotteinen aloitteinen
aloitus

Ongelmakeskeinen Tavoitekeskeinen

aloitus ratkaisu

Mahdolliset tutkimuksen aloituspisteet

Kuva 5. DSRM prosessin malli (Peffers ja muut, 2014, s. 54)

Peffers ja muut (2014, s. 57—71) osoittavat mallissaan nelja eri tutkimuksen aloituspis-
tettd. Ongelmakeskeinen aloitus tarkoittaa olemassa olevaan ongelmaan ratkaisun ke-
hittamistd. Tassa vaiheessa ei valttamatta tiedeta mika tutkimuksen tavoite on. Peffers-
sin ja muiden (2014, s. 57) tutkimuksessa he ovat kdyttaneet ongelmakeskeista aloitusta
projektissa, jossa ongelmana oli liian hidas tiedonkerays tietovarastosta automaation va-
hyyden vuoksi. Havaittu ongelma on siis ollut sy6tteena tutkimuksen aloitukselle. Tavoi-
tekeskeinen ratkaisu lahtee liikkeelle jonkun halutun tavoitteen esiintymisesta liiketoi-
minnassa, jonka ratkaisuun ei valttamatta 16ydy valmista tyokalua tai keinoa. Tall6in tut-
kimuksen tavoitteena on muodostaa artefakti, jonka avulla tavoitteeseen paastaan. Asia-
kas tai konteksti aloitteisessa tutkimuksessa artefaktin luominen Idhtee liikkeelle asiak-

kaan aloitteellisuudesta, johonkin hanelld iimenneeseen ongelmaan.

Pefferssin ja muiden (2014, s. 52-56) prosessissa ensimmainen vaihe on ongelman tun-
nistus ja motivointi. Tassd vaiheessa maaritellaan tutkimusongelma ja perustellaan,
miksi ongelman ratkaisu on tarkeaa. Prosessin toisessa vaiheessa maaritellaan ratkaisun
tavoitteet, jotka voivat olla maarallisia ja konkreettisia, tai laadullisia kuten kuvaus miten
artefakti tulee auttamaan maaritellyn ongelman ratkaisussa. Kolmannessa vaiheessa
luodaan artefakti. Pefferssin ja muiden (2014, s. 52-56) prosessissa neljas vaihe on ha-

vainnollistaminen, jolloin artefaktin toimivuutta testataan maaritellyn ongelman
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ratkomiseen. Viides vaihe on arviointivaihe, jolloin artefaktin toimivuutta arvioidaan.
Tassa tutkimuksessa arviointivaihe on jatetty pois. Kuudennessa vaiheessa Pefferssin ja
muiden (2014, s. 52-56) prosessissa kommunikoidaan ongelma ja sen ratkaisuun luotu

artefakti, artefaktin suunnittelu perusteellisesti muille tutkijoille ja tiedeyhteisolle.

3.3 Aineistonkeruumenetelmat

Ensimmaiseksi aineistonkeruu menetelmaksi valittiin tydpaja, silla haluttiin saada kat-
tava kokonaiskuva aiheesta, sekda mahdollisimman monen ammattilaisen nakemys aihee-
seen. Storvang ja muut (2018, s. 2) kuvaavat tydpajan mahdollistavan interaktiivisesti ja
luovasti nykytilanteen, seka tavoitetilanteen kartoituksen. Heiddan mukaansa tyopajojen
jarjestamisessa on osallisena kolme eri roolia: tutkija, fasilitaattori ja osallistuja. Tutkija
voi myos olla fasilitaattori, kuten tdssa tutkimuksessa. Nashin (2010, s.2) mukaan tyopa-
jan onnistuminen on kiinni siitd, kuinka hyvin se on valmisteltu. Tavoitteena on saada
osallistujat aktiivisiksi osallisiksi, jotka ajattelevat, reflektoivat ja oppivat. Nash (2010, s.2)
pitda tarkedna, ettd osallistujat liikkuvat, jakavat ajatuksiaan, selittavat ja kuvailevat, seka
tutustuvat muihin osallistujiin. Tyopajan jarjestdjan tehtaviin kuuluu ohjeistaminen, ai-
heesta luennointi, tarinoiden ja esimerkkien kertominen. Jarjestdjan tyotaakan kuuluisi
olla ainoastaan 20 % ja osallistujien taas 80 %. Tydpajan jalkeen osallistujilla kuuluisi olla
enemman tietoa, kuin mita heilld oli tyopajaan tullessa (Nash, 2010, s.2). Tyopajasta
saatu aineisto voi olla keskusteluja, sanoja, visualisointeja, piirustuksia, prototyyppeja tai
muita aineellisia asioita. Lisaksi tutkijat saavat mahdollisuuden havainnoida osallistujia

heidan miettiessaan erilaisia ratkaisuja ja tavoitetilaa (Storvang ja muut, 2018, s. 1).

TyOpaja pidettiin kohdeyrityksen tiloissa toukokuussa 2023. Ty6pajaan kutsuttiin osallis-
tumaan 10 henkil63, joista 9 padasi paikalle. Koska tutkimuksen aihetta tutkitaan vain yh-
den kohdeyrityksen avulla, tuli tydpajaan saada mahdollisimman paljon asiaan perehty-
neita henkil6itda mukaan. Taten tydpajaan kutsuttiin kaikki hankinnassa, materiaalihallin-
nassa tai oston automaation kanssa tyoskentelevat henkilot. Osallistujilta kerattiin esi-
tiedoiksi ainoastaan tyotehtava seka tyokokemuksen maara. Koska osallistujia oli suh-

teellisen vahdn, on tdssa tutkimuksessa osallistujien tyotehtdvat jaoteltu joko
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materiaalihallintaan tai hankintaan anonymiteetin sdilyttamiseksi. Materiaalihallinnasta
tydpajaan osallistui 4 henkilda ja hankinnasta 5 henkil6a. Alla nakyvassa kuvassa 6 on

esitetty tyopajaan osallistujien tydokokemuksen maara.

Tyopajaan osallistujien tyokokemus nykyisesta tai
vastaavasta tyotehtdvasta

0-5 vuotta 6-10vuotta 11-20 vuotta > 20 vuotta

Kuva 6. Tyopajaan osallistujien tyokokemus nykyisessa tai vastaavassa tyotehtavassa.

Suurin osa tyopajaan osallistujista on tyoskennellyt nykyisessa tai vastaavassa tyotehta-
vassa alle kuusi vuotta. Kaksi osallistujista on tyoskennellyt 11-20 vuotta ja kaksi yli 20
vuotta. Osallistujilla on siis myos pitkan uran kerryttamaa tietotaitoa, seka uusia ja tuo-

reita nakemyksia aiheeseen.

TyOpajan alussa osallistujille selvitettiin tilaisuuden tavoite ja automaation hyédyntami-
sen nykytilanne ostotilausprosessissa. Taman jalkeen vuorossa oli "brainstorming’ vaihe.
Osallistujat jaettiin kahteen ryhmaén ja heille annettiin ennakkoon paatettyja nimikkeita
A3 paperiarkeilla ja muistilappuja. Heita pyydettiin kirjoittamaan annetuista nimikkeista
kaikkia mieleen tulevia asioita muistilapuille liittyen nimikkeen toimittajaan, tuotteeseen
itseensa seka nimikedataan. Muistilaput tuli liimata A3 paperiarkkiin annetun nimikkeen
kuvan ja tietojen ymparille. Talla luotiin osallistujille konkreettista tekemista ja visuaali-

suutta, jotta ryhma olisi aktiivinen toimija ty6pajassa.
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Nimikkeita oli yhteensa kuusi ja ne oli valittu edustamaan mahdollisimman erilaisia tuo-
tekategorioita. Nimikkeille annettuja ominaisuuksia tuli yhteensa 97 kappaletta. Ideoin-
tia seurasi tauko, jonka aikana muistilaput siirrettiin seinalle ja samalla ryhmiteltiin sa-
man tyyppisia ominaisuuksia kuvaavat muistilaput vierekkain, jotta niiden vaikutusta os-
totilauksen automatisointiin olisi helpompi arvioida. Esimerkiksi kaikki toimittajien si-
jaintiin liittyvat muistilaput jarjestettiin vierekkain. Tauon jalkeen osallistujat jaottelivat
eri ominaisuudet joko toimittajan, tuotteen tai nimikedatan alle. Samalla kaytiin keskus-
telua siita, etta vaikuttaako kyseinen ominaisuus tuotteen ostotilausprosessiin. Tydpajan
lopussa keskustelimme yhdessa esimerkkitilanteista, joissa oston automaatio ei ole toi-

minut.

Havainnollistamisvaihe toteutettiin teemahaastatteluina, jotta osallistujien mielipiteet ja
kehitysehdotukset saataisiin kattavasti talteen. Tuomen ja muiden (2018, luku 3.1) mu-
kaan haastattelujen etuna on joustavuus ja mahdollisuus selventda ilmauksia, kdyda kes-
kusteluja ja korjata vaarinkasityksia, seka siihen voidaan valita henkil6t, joilla on koke-
musta tutkittavasta aiheesta. Osallistujiksi valittiin yrityksen kaikki operatiiviset ostajat
(4kpl), jotka paivittaisessa tyossaan tyoskentelevat ostotilausten kanssa. Haastattelut to-
teutettiin vuoden 2023 heindkuussa. Ensimmainen haastattelu toteutettiin yksiléhaas-
tatteluna paikan paallad ja seuraava haastattelu Teams-sovelluksen valityksellda kolmen
ostajan kanssa. Jaottelun syyna oli lomakaudesta aiheutuneet poissaolot. Haastattelui-
hin oli varattu tunti aikaa ja se kdytettiin kokonaan molemmilla kerroilla. Ensimmaisen
haastattelun tulokset kirjattiin ylos Word-tiedostoon kasin. Toinen haastattelu nauhoi-

tettiin ja litteroitiin jalkikateen.

3.4 Aineiston analysointimenetelmat

Aineiston analysointimenetelmaksi valittiin sisdllonanalyysi, jota voidaan kuvata laadul-
lisen tutkimuksen perusanalyysimenetelmaksi (Tuomi ja muut, 2018, luku 4). Tuomen ja
muiden (2018) mukaan sisdllonanalyysi voi toimia véaljana teoreettisena viitekehyksena
laadullisessa tutkimuksessa, seka yksittdisena metodina. Tuomi ja muut (2018, luku 4.1)

esittavat kirjassaan Laineen laadullisen tutkimuksen analyysin rungon. Ensimmaisssa



32

vaiheessa tutkijan tulee paattaa mika aineistossa kiinnostaa. Toisessa vaiheessa kdydaan
aineisto lapi ja erotellaan, seka merkitaan kiinnostukseen sisaltyvat asiat. Merkityt asiat
kerataan yhteen ja eritelladn muusta aineistosta. Kolmannessa vaiheessa aineisto luoki-
tellaan, teemoitellaan tai tyypitelldan. Neljannessa ja viimeisessa vaiheessa kirjoitetaan

yhteenveto.

Tassa tutkimuksessa on tyopajan aineisto analysoitu teemoittelemalla. Tyopajasta synty-
nyt aineisto oli ominaisuuksiin liittyvia keskusteluja ominaisuuksien vaikutuksesta osto-
tilausprosessin automatisointiin. Teemoittelulla koostettiin samoihin aiheisiin liittyvat
vastaukset yhteen, jolloin saatiin pohja vuokaavion eri kohtien luomiselle. Tuomi ja muut
(2018, luku 4.1) kuvaavat teemoittelun luokittelun kaltaiseksi, mutta teemoittelussa pai-
nottuu se mitd teemasta sanotaan. Teemoittelu on laadullisen aineiston pilkkomista ja
ryhmittelya erilaisten aihepiirien mukaan. Lisaksi analysoinnissa karsittiin kaikki aineis-
ton vastaukset, joissa maariteltiin, ettei tietty ominaisuus vaikuta ostotilauksen automa-
tisointiin, jolloin naita ei laitettu vuokaavioon. Analysointivaiheessa on siis pyritty tun-
nistamaan kokonaisuuksia, jolloin niiden esittaminen vuokaaviossa tiivistetyssa muo-

dossa tarpeeksi kuvaavalla termilla olisi mahdollista.

My06s havainnointivaiheessa aineisto kerattiin haastatteluin ja analysoitiin teemoittele-
malla. Haastattelut litteroitiin ja litteroidusta tekstista tunnistettiin haastattelukysymyk-
siin liittyvat vastaukset. Naista vastauksista koostettiin yhteenvedot haastateltavien mie-
lipiteista ja vastauksista. Tutkimuksen analyysia voidaan kuvata teoriaohjaavaksi. Teoria-
ohjaavassa analyysissa teoria toimii apuna, mutta analyysi ei pohjaudu suoraan teoriaan
(Tuomi ja muut, 2018, luku 4.2). Tutkimuksessa on hyddynnetty kolmea eri ndkdkulmaa,
jotka on paatetty ennakkoon teorian pohjalta. Ndiden nakokulmien perusteella aineiston
teemoittelusta syntyneet aiheet on luokiteltu kuuluviksi johonkin naista kolmesta nako-

kulmasta.
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4 Tutkimuksen kulku ja tulokset

Tassa luvussa esitelldan aineiston analyysi ja tutkimuksen tulokset. Luku noudattaa Pef-
ferssin ja muiden (2014, s.54) suunnittelutieteellisen tutkimuksen prosessimallin raken-
netta, jolloin ensin maaritelladn tutkimuksen aloituspiste, timan jalkeen esitelldan tut-
kimus vaiheittain alkaen ongelman tunnistuksesta ja motivoinnista, paattyen havainnol-

listamisvaiheeseen.

4.1 Ongelman tunnistus ja motivointi

Tutkimuksen tarve on noussut esiin kohdeyrityksen tavoitteista oston automaation suh-
teen. Yrityksen tavoitteena on lisdata oston automaatissa olevien nimikkeiden maaraa ja
ndin vapauttaa ostajien aikaa ostotilauksiin liittyvista manuaalisista tyotehtdvista mate-
riaalihallinnan suunnitteluun ja nimikedatan yllapitoon. Nopeimmillaan, eli yhden tilaus-
rivin sisaltavan ostotilauksen luomiseen menee noin 90 sekuntia, jos kyseessa on tuttu
toimittaja ja kaikki tiedot tulevat myyntitilaukselta oikein. Hankalammassa tilanteessa,
esimerkiksi vieraan toimittajan kanssa tai jos ostokehotuksessa ei ole kaikkia tarvittavia
tietoja, aikaa kuluu huomattavasti enemman. Lisdksi aikaa kuluu tilausvahvistusten vas-
taanottoon, jonka automaatio myds poistaa. Talla hetkelld vain noin 6,5 % nimikkeista

jarjestelma ostaa automaattisesti.

Syiksi automaation vahaiseen kdyttoon on yrityksessa tunnistettu tiedonpuute automaa-
tion toimintaan liittyen, seka automaation rajoitteet jarjestelman osalta. Ostajilla ei talla
hetkella ole perehdytysmateriaalia oston automaattiin liittyen eika siten uudella ostajalla
ole valttamatta taitoa arvioida pystyisikoé nimikkeen laittamaan automaattiin. Koska au-
tomaation kayttoa ei perehdytetd kattavasti, se jaa pois ostajien paivittdisesta tydsken-
telysta, jolloin sen hyodyntaminen on vahaista jatkossakin. Automaation hyddyntami-
seen sisaltyy myo6s nimikkeiden perusdatan ohjaukseen perehtymistd, jolloin automaa-
tion kayton osaamisesta on hyotya myos automaation ulkopuolisten nimikkeiden hallin-
noinnissa. Tutkimuksessa kasitelldaan automaatiota nimenomaan nimikkeen nakokul-

masta, jotta ostajille on mahdollista tarjota ohjeistus automaation kayton arvioimiseen.
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4.2 Ratkaisun tavoitteet

Tutkimuksen tavoitteena on ymmartaa mitka nimikkeen ominaisuudet vaikuttavat siihen
voiko nimikettd ostaa automaatilla. Tassa tutkimuksessa on maaritelty nimike koostu-
vaksi kolmesta eri osa-alueesta, joita ovat: toimittaja, tuote ja nimikedata. Tasta tutki-
muksesta on rajattu ulos palvelunimikkeet, joten nimikkeelld on toimittaja, silla on fyysi-
sia ominaisuuksia, seka silla on nimikedatan avulla maaritelty taustatietoja. Tavoitteena
on lisatd ymmarrysta jarjestelmatason automaation ja ihmisten kayttaytymisen, seka
fyysisten tuotteiden vilisista suhteista. Automaattisesti luotuihin ostotilauksiin liittyvat
ongelmat voivat johtua toimittajien kdyttaytymisesta, heidan kayttamista jarjestelmis-
tadn, tuotteen ominaisuuksista, kuten mahdollisista logistisista haasteista, tai esimer-
kiksi vaikeuksista saada nimikedatasta tarkkaa ja jarkevaa. Tutkimus synnyttaa artefaktin,

jonka avulla yrityksen ostaja arvioi automaation soveltuvuutta kyseiseen nimikkeeseen.

Taman artefaktin avulla ostajan on helpompi hahmottaa mita asioita vaaditaan, jotta yri-
tyksen tarvitsemia tuotteita voidaan ostaa automaattisesti. Asioiden syvempi ymmarta-
minen motivoi hyddyntamaan kaytettavissa olevia tydkaluja. Taman toivotaan johtavan
siihen, etta ostajat aktiivisesti miettivat sopisiko uusi tai olemassa oleva nimike automaa-
tin ostettavaksi, jolloin automaatilla ostettavien nimikkeiden maara lisdantyy ja taten

tyon tehokkuus paranee.

4.3 Suunnittelu ja kehitys

Arviointiprosessin mallin ensimmainen versio muodostettiin tyopajasta saadun aineis-
ton perusteella. Ty6pajassa esiin nousseet ominaisuudet luokiteltiin toimittajan, tuot-
teen ja nimikedatan alle. Toimittajaan liitetyt ominaisuudet nakyvat alempana kuvassa 7.
Ominaisuuksista kaytiin keskustelua tyopajassa ja ndiden keskustelujen tulokset on tee-

moiteltu kokonaisuuksiksi, jotka kasitelladn esimerkein.
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Toimittajan ominaisuus

Kuvaus

Esimerkki post-it lapusta

Kommunikaatio, kulttuuri ja
vastuullisuus

Toimittajan kanssa kaytavan kommunikaation helppous ja
selkeys. Esimerkiksi kielimuurin koettiin hankaloittavan
kommunikaatiota. Kulttuurieroihin lukeutuu tydkulttuuri ja
tasmallisyys.

Ei kielikynnysta. Business kulttuuri/kielimuuri?
Hyva palvelu. Aika joustamaton toimittaja
sopimusmielessa.

Sijainti ja kuljetusaika

Toimittajan sijainti vaikuttaa kuljetusaikaan ja
kuljetuskustannuksiin. Etdisyys vaikuttaa myos
ostomaariin ja siten varastoon sidottuun padomaan.

Eurooppalainen toimittaja. Pohjoismainen
toimittaja -> Pieni kulttuuri kynnys. Paikallinen
toimittaja. Aasialainen toimittaja.

Tuotteiden valmistusaika ja

Toimittajan tuotteiden valmistusaikaan vaikuttaa heidan
omat varastonsa, tuotannon joustavuus ja valmistettavien

Nopea toimitusaika ja palvelu. Agile. Nopea
toimitus ja luotettava.

joustavuus tuotteiden valmistusaika.

Dokumenttien paikkansapitdvyys ja niiden ajoitus.
Laskujen paikkansapitavyys ja kohdistuminen tietylle
ostotilaukselle.

Shipping documents hallinta. Dokut huonoja,

Dokumenttien ja laskujen tiedot mita sattuu.

hallinta

Toimittajan valta markkinoilla tarkoittaa sita, kuinka
paljon neuvotteluvaraa kohdeyritykselld on suhteessa
toimittajaan.

Maailmanjohtavia toimittajia - ei riippuvainen
meiddn ostoista. Toimittajan vaihtaminen
tyoOlasta ja kallista.

Toimittajan valta
markkinoilla

Joiltakin toimittajilta ostetaan vdhan, joka vaikuttaa
neuvottelumahdollisuuksiin. Lisdksi joiltain toimittajilta
voidaan ostaa pelkdstdan verkkokaupan kautta.

Joitakin tuotteita saa vain verkkokaupasta.

sy Pienet ostot rahassa.
Ostomaarat ja -tapa

Kuva 7. Toimittajaan liittyvia ominaisuuksia.

Nimikkeisiin kirjattiin paljon vastauksia, jotka liittyivat toimittajan tapaan toimia, erityi-
sesti kommunikointi, kulttuurierot ja vastuullisuus nostettiin esiin. Kommunikaatiolla tar-
koitetaan kielimuuria tai tavoitettavuutta. Vaikka kansainvalisilla markkinoilla puhutaan
englantia, on silti joidenkin toimittajien kanssa haastavaa kommunikoida englannin kie-
len tason takia. Lisaksi esimerkiksi sahkoposteihin vastaaminen voi olla hidasta tai ole-
matonta, ja soittaminen vaikeaa aikaerojen tai kielimuurin vuoksi. Kommunikaation ko-
ettiin vaikuttavan ostotilauksen automatisointiin. Toimittajien, joiden kanssa kommuni-
kaatio on haastavaa, olisi automaation implementointi vaikeaa, silla toimittajalle pitaa
pystya selkedsti ohjeistamaan robotin toimintatapa ja tilausten hyvaksyminen. Jos auto-
maation kdytOssa toimittajan osalta on haasteita, ei sen kaytto hyodyta myoskaan osta-
van yrityksen ostajia, silld he joutuisivat silti tekemaan ylimaaraista tyota. Esimerkissa (1)
kuvataan tilannetta, jossa toimittajalle ei ole saatu ohjeistettua robotin Iahettamiin os-
totilauksiin vastaamista oikein useiden yritystenkaan jalkeen.

(1) ”Monet toimittajat yrittdvdt vahvistaa vddrdstd sdhképostista tai viilittd-

vdat meille tilauksen. Yli informaatio tyéllistdd liséd. Vie robotin hyddyn.”



36

Kohdeyritys ostaa komponentteja ja tuotteita ympari maailman, joten toimittajan sijainti
ja sijainnista johtuva kuljetusaika ja -matka nousivat esiin monen nimikkeen kohdalla.
Aasialaisten tai amerikkalaisten toimittajien toimitusajat ovat pitkia, jopa usean kuukau-
den kestdvida. Tama johtuu komponenttien valmistusajasta ja kuljetusajasta. Aasiasta ti-
lattaessa komponentteja, niita tilataan paljon kerrallaan ja toimittajalla harvoin on omaa
varastoa niin paljon, ettad ne saataisiin heti |ahtemaan. Suuret maarat tuodaan sen lisaksi
merirahtina, jolloin kuljetusajat venyvat. Tama vaikuttaa ostotilausprosessiin siten, etta
yllattavat ongelmat tavaravirrassa ovat kalliita ratkoa. Jos jonkin aasialaisen nimikkeen
saldot menevat miinukselle, tulee sitd lennattda toimittajalta pienempi maara ennen var-
sinaisen toimituksen saapumista. Taman vuoksi mahdolliset automatisoinnista johtuvat
virheet ovat merkittavampia kaukaisempien toimittajien kanssa, kuin Idhitoimittajien. Si-
jainnin ei kuitenkaan koettu olevan esteena automatisoinnille, kunhan nimikkeiden oh-

jausarvot olisivat kunnossa. Tama nakyy esimerkissa (2).

(2)  ”Kunhan perusdata on ok, niin myds aasialaiset toimittajat voivat olla au-

tomaatissa”.

Tuotteiden valmistusaika ja joustavuus liittyvat tdhan samaan ongelmaan kuin edelld. Jos
toimittajalla on mahdollisuus muokata tuotantoaan, tai jos tuotteet ovat nopeita valmis-
taa, se vahentda kustannusriskeja. Talloin toimittajan joustavuudella voidaan paikata
mahdollisia virheitd ohjausarvoissa. Nimikkeen ohjausarvoilla tarkoitetaan tietoja, joi-
den mukaan automaatti tekee ostotilaukset. Ne voivat olla esimerkiksi varmuusvaraston

maara, minimi ja maksimitilausmaarat, kulutusennuste ja toimitusaika.

Dokumenttien ja laskujen hallinnalla tarkoitetaan esimerkiksi logistiikkaan liittyvien do-
kumenttien |dhettamista ja oikeellisuutta. Joidenkin toimittajien kanssa on ongelmana
erot tilauksissa ja laskuissa. Taman ei kuitenkaan koettu vaikuttavan ostotilauksen auto-
matisointiin, silla dokumentteja ja laskuja selvitelldan ostotilauksen lahetyksen jalkeen.

Toimittajan valta markkinoilla voi vaikuttaa siten, etta he eivat koe tarpeelliseksi alkaa
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muuttaa omia tyotapojaan kohdeyrityksen ostotilausten vuoksi. Tamankaan ei kuiten-
kaan koettu merkittavasti vaikuttavan ostotilauksen automatisointiin. Sen sijaan osto-
maarat- ja tapa koettiin vaikuttavan ostotilauksen automatisointiin. Joiltain yrityksilta os-
tetaan verkkokaupasta suoraan, jolloin ostotilausta ei edes laheteta toimittajalle nor-
maalin prosessin mukaisesti. Naitd ovat jotkin yksittdiset tuotteet, joita ostetaan vahan
ja summat ovat vahaisia. Ostomaaralla tarkoitetaan tassa yhteydessa kokonaisostomaa-
raa kyseiseltd toimittajalta. Jos toimittajalta ostetaan vahan ja harvoin, on sen suhteen
sama kuin edelld, etta toimittaja ei koe kannattavaksi automatisointiin tarvittavaa yhteis-

tyota ja suhdetta.

Toimittajiin liittyvien ominaisuuksien lisdaksi tydpajassa nousi esiin useita tuotteeseen liit-

tyvia ominaisuuksia. Nama nakyvat alla kuvassa 8.

Tuotteen ominaisuus Kuvaus Esimerkki post-it lapusta

Tilausmaarat kuinka paljon mahtuu lavalle. Lisdksi vaikuttaa vuosikulutus ja |toimituserat.
varastoidaanko tuotetta vai ei.

Tuotteen tilausmaarat voivat riippua pakkauskoosta tai siita Bulkkikamaa. Bulk tuote. Massatuote. Isot-

Logistiikkaan sisaltyy kuljetustapa, eli onko rekka, meri vai Painava kuljetuksessa (pikaostot kalliita).
Logistiikka lentorahtia. Kuljetusrajoitukset. Logistiikan valinta, eli
optimoitu kuljetustapa/erakoko.

Tuotteen materiaali vaikuttaa sen varastoitavuuteen ja Raaka-aine koostumus. Tuote joka ei kestd
Materiaali kuljetukseen. Jotkin tuotteet eivat kestd pakkasta ja toisissa on |pakkasta. Vaarallinen kemikaali -

tietyn mittainen kdyttoika. Joidenkin tuotteiden varastointiin  |kdyttoturvatiedote. Tuotteen rajallinen

tarvitaan katos tai sisatilat. kdyttoaika.

Tuotteen koko ja paino vaikuttavat varastoitavuuteen. Isoja  [Hankalasti varastoitava (laaja paketti ja ei voi
Varastointi tuotteita on vaikeampi varastoida maarallisesti enemman. pinota paallekkain).

Konfiguroitavuudella tarkoitetaan sitd, ettd samalla Vakio-osa. Adrimmaisen kustomoitava - jopa

Konfiguroitavuus  |nimikkeelld voi tilata erilaisia tuotteita. Naissa voi vaihdella liian? Konfiguroitavia ostonimikkeita vaikea
koko tai vari, tai jotkin osat. hallita.
Tuotteen hinta vaikuttaa varastoon sitoutuneeseen Edullisin markkinoilla. Laatukontrolli. Low
Hinta ja laatu -
padomaan. labour cost.

Kuva 8. Tuotteeseen liittyvia ominaisuuksia.

Kuvassa 8 nakyvat ensimmaisind ominaisuuksina tilausmaarat ja logistiikka. Tilausmaara
vaikuttaa oleellisesti logistiikkaan, joten niitd kasitelldan seuraavassa kappaleessa yh-

dessa. Tuotannon materiaalit ja komponentit tilataan pdaasiassa isoissa toimituserissa.
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Tama mahdollistaa tasaisen materiaalivirran tuotannossa, silla tehtaalla on omaa varas-
toa. Varastointi my0Os ottaa painetta pois ostotilausten toimitusaikojen hallinnalta. Joil-
lain nimikkeilla tilausmaaraan vaikuttaa myos logistisen ketjun optimointi. Pyritaan esi-
merkiksi tilaamaan taysia kontteja tai suositaan taytta rekkakuormaa kappaletavaran si-
jaan. Tallaista kontti- tai tilauskoon suunnittelua jarjestelma ei pysty tekemaan, eli sellai-
sia nimikkeita ei pysty laittamaan automaattiin. Tahan liittyva kommentti nakyy esimer-

kissa (3).

(3) “Jdrjestelmd ei osaa tehdd konttisuunnittelua”.

Konttisuunnittelulla tarkoitetaan tilausmaaran laskemista kontin koon mukaan, joka taas
maaraytyy kokonaisostomaarasta. Tuotteita ostetaan konteittain joko edullisempien toi-
mituskustannusten tai edullisemman yksikkéhinnan vuoksi. Tama tarkoittaa myds tilan-
teita, joissa useampaa tuotetta samalta toimittajalta tilataan samaan aikaan. Tuotteen
ostomaara voi siis vaihdella sen mukaan ostetaanko 20” vai 40” kontti tayteen ja oste-
taanko yksi vai useampi kontillinen. Talléin nimikkeen taakse on vaikea, ellei jopa mah-
dotonta asettaa luotettavaa dataa liittyen ostomaariin. Ja silloin automaatti lahettaa os-

totilauksia toimittajille virheellisilla tilausmaarilla.

Tuotteen valmistusmateriaali vaikuttaa sen varastointiin ja kuljetukseen, joten ne kasi-
tellddn tassa yhdessa, vaikka kuvassa 8 ne ovat erilldan. Tilanteissa, joissa tuotteen ma-
teriaali ei esimerkiksi kesta pakkasta tai sita ei voida varastoida kuin tietty aika, on nimik-
keen ohjausarvoilla jalleen suuri merkitys. Keskusteluissa oli esimerkkina liima, joka ei

saa jaatya tai se menee pilalle. Tasta alla esimerkissa (4).

(4) ”“Ohjausarvojen tulee olla kunnossa. Tilataan pelkdstédn kesdlld”.

Tallaisessa tilanteessa ohjausarvot tulee asettaa siten, ettei tuotetta tilata talvella. Tama

ei ole ongelma automaation kannalta. Tuotteissa, joissa on rajattu sailyvyysaika, tulee

ohjausarvoihin ja varaston toimintaan kiinnittaa huomioita, jotta FIFO periaate toteutuu.
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Varastointiin voi vaikuttaa myds tuotteen muoto ja koko, mutta senkdan ei kuitenkaan

koettu olevan ongelma ostotilauksen automatisoinnissa.

Kohdeyritys ostaa useita tuotteita, joissa kaytetdan samaa nimiketta eri varisille tai ko-
koisille tuotteille. Esimerkiksi jotkin tuotteet asiakas voi tilata haluamallaan pituudella
sentin tarkkuudella. Tallaisissa tilanteissa ei ole jarkead luoda jokaiselle variaatiolle omaa
nimiketta. Tallaisten nimikkeiden ostaminen sisdltda paljon selvittelytyota, silla tieto ei
valttamatta kulje oikein myyntitilaukselta ostotilaukselle. Taman takia tyOpajassa koet-

tiin, etta konfiguroitavia ostonimikkeita on vaikea hallita. Tama nakyy alla esimerkissa (5).

(5) “Tuote on sellainen, jota meiddn jérjestelmdmme ei pysty hallinnoimaan”.

Koska nimikkeiden ostaminen vaatii paljon selvittelya ja prosessi ei toimi suoraviivaisesti,
koettiin tydpajassa, ettei konfiguraatiota vaativia nimikkeita voi laittaa automaattiin. Jos
automaatti lahettaisi ostotilauksen ilman tarvittavia tietoja, se toisi lisatyota seka toimit-
tajan, ettd oston paassa. Hinnan ja laadun ei koettu vaikuttavan ostotilausprosessiin, silla
ne ovat asioita, joista hankinta vastaa tehdessdaan paatosta ostetaanko tuotetta ylipaa-

taan.

Kolmas ominaisuusryhma, johon nimikkeen ominaisuuksia luokiteltiin, oli nimikedata.
Siihen kuuluu varastonimikkeelld olevat tiedot, ostonimikkeelld olevat tiedot ja toimitta-
jakytkenndssa olevat tiedot. Varastonimikkeelle maaritellaan kustannukset ja ohjausar-
vot, kuten varmuusvarasto. Ostonimikkeelle maaritellaan esimerkiksi ostoryhmat, vas-
tuuostaja ja tilataanko nimiketta automaattisesti vai ei. Toimittajakytkentaan maaritel-
Iaan esimerkiksi ensisijainen toimittaja, ostohinnat ja toimittajan valmistusaika. Alla na-

kyvassa kuvassa 9 on esitettyna ty6pajasta esiin tulleita huomioita.
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Nimikedata Kuvaus Esimerkki post-it lapusta
Varmuusvarastolla varaudutaan normaalista poikkeavaan |Eisaa koskaan loppual Tarked nimike
Varmuusvarasto kulutukseen. tuotannon toiminnan kannalta. Kulutusnimike,

Pitkd toimitusaika.

Joillain nimikkeilld on ennuste, joka maarittelee kulutuksen [Liittyy toisen tuotteen menekkiin, eli
Ennuste ja ostokehotusten syntymisen. riippuvuussuhde. Sidonnaisuus toiseen
tuotteeseen. Sesonkituote.

Vilitystuotteella tarkoitetaan toimittajien tuotteiden Suoratoimitus, Valitystuote.
Vilitystuotteiden hallinta | Myymista eteenpdin. Nama eivat ole varastoitavia, vaan
toimitetaan suoraan toimittajalta asiakkaalle.

Nimikedatan taakse asetetaan tuotteen minimi ja Laatikkotavara, ei tarvitse puskuroida?
Tilausma drat maksimitilausmaarat. Toimituksen maaré/koko pitaa laskea kisin

Nimikkeen perusdataan kuuluvat ohjausarvot, kuten edelld |Ylivarastoa? Nditd on paljon varastossa.
Nimikkeen perusdata | Mainitut varmuusvarastot ja tilausmaarat, seka Varastoitava/ei varastoitava. Vaihtoehtoinen
ensisijaisen toimittajan tiedot ja ostohinnat. tuote ldytyy varastosta?

Kuva 9. Nimikedataan liittyvia ominaisuuksia.

YIIa kuvassa 9 on nelja mainittua ominaisuutta liittyvat kaikki nimikkeen taakse asetetta-
viin tietoihin tai ohjausarvoihin, joten ne kasitelldan tassa samassa yhteydessa. Varmuus-
varasto tarkoittaa sitd varaston maaraa, joka tulisi aina olla varastossa. Varmuusvaras-
tolla tasoitetaan mahdollisia kysynnan ja tarjonnan muutoksia. Nimikkeilld, jotka ovat
kriittisia tuotannon toiminnan tai myynnin kannalta, on isompi varmuusvarasto ja niiden
ohjausarvojen oikeellisuus on tarkeampda. Ennusteella tarkoitetaan jarjestelmaan ase-
tettua ennustetta nimikkeen kulutuksesta. Ennusteen perusteella jarjestelma luo osto-
kehotuksia tulevaisuuteen, jotka automaatti vapauttaa oikealla ostohetkella. Jos ennuste
ei toteudu, jarjestelma sopeuttaa kehotukset sen mukaan. Tilausmaarat ja nimikkeen
perusdata liittyvat aiemmin puhuttuihin varasto- ja ostonimikkeisiin, seka toimittajakyt-
kentddan. Nama kaikki ominaisuudet ovat sellaisia, jotka eivat estd automaattiin laittoa,
mutta joiden sen sijaan tulee olla kunnossa, jos nimike on automaatissa, silla kukaan ei

tarkista ostotilaukselta tietoja ennen sen ldhetysta.

Kuvassa 9 on nostettu esiin valitystuotteiden hallinta. Kohdeyritys toimii my6s jalleen-
myyjana monille tuotteille oman tuotantonsa lisdksi. Vélitystuotteella tarkoitetaan tuo-

tetta, joka ostetaan toimittajalta ja toimitetaan suoraan asiakkaalle ilman, ettad se kay
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kohdeyrityksen varastossa. Valitystuotteissa koettiin automaatio kankeaksi ja siten kayt-
tokelvottomaksi, silla jarjestelma asettaa eri toimitusosoitteen omaavat ostotilausrivit
samalle ostotilaukselle. Nama koettiin hankalaksi erityisesti toimittajan ndakokulmasta,
silla toimittaja joutuisi itse jaottelemaan eri toimitusosoitteita sisaltavat rivit omille ti-

lauksilleen heiddn omassa jarjestelmassansa. Nama nakyvat esimerkeissa (6-7)

(6) “Suoratoimitustuotteessa automaatti lyé samalle tilaukselle useamman
asiakkaan rivejd, eli toimittajan pitdisi itse tajuta, etté on eri osoitteeseen

menevid tuotteita.”

(7) ”Samalla P numerolla, jos on kaksi eri toimitus aikaa, niin se ei toimi toi-

mittajan pddssd. Se laittaa ensimmdiiselle toimitusajalle kaikki.”

Toimittajan lisddntyneen tydomaaran lisdksi, tallainen jarjestely koettiin epaluotettavaksi
ja sen pelattiin aiheuttavan lisaty6ta ostajille mahdollisten selvittelyjen muodossa. Li-
saksi toimitusajat pitkittyisivat, jos toimittaja toimittaisi kaikki tilauksen rivit samaan ai-
kaan eri asiakkaille, mahdollisesti my6haisimman toimitusajan mukaisesti. Taten valitys-

tuotteita ei voi laittaa automaattiin.

TyOpajan lopussa kaytiin lapi konkreettisia esimerkkeja tilanteista, joissa automaatio ei
ole toiminut. Ensimmaisena esiin nousi mahdolliset poikkeustilanteet, kuten tehtaan sei-

sokkiviikot ja toimittajan toimitusvaikeudet. Nama nakyvat esimerkeissa (8-9).

(8) “Jos robotti tekee ostotilauksen toimittajalle ja toimittaja vahvistaa osto-
tilauksen kauemmas, kuin mikd meilld on tarve, niin seuraavana aamuna
robotti ldhettdd uuden ostotilauksen, koska se yrittdd puskea tilauksen

tarpeen mukaan. Téll6in nimike tulee ottaa pois robotista.”

(9) ”Vwoden vaihteessa, kun oli 2 viikon seisokki tilausten mukana, niin auto-

maatti laski, etté tarvitsemme ennen tdtd seisokkia kaikki tuotteet.”
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Talldin automaation kayttd aiheuttaa kustannuksia mahdollisten lisatoiden tai tilausten
muodossa. Esimerkissa (8) tarkoitetaan tilannetta, jossa jarjestelma ei huomioi mahdol-
lisia toimitusaikamuutoksia toimittajan suunnasta. Tallaiset tilanteet koettiin kuitenkin

poikkeuksiksi ja automaation hyotyjen olevan suurempia.

Viimeinen tyOpajassa esiin noussut asia liittyi toimittajan ja kohdeyrityksen jarjestelmien
yhteensopivuuteen. Ostotilaus lahetetdan jarjestelman toimesta ohjelmistorobotilla toi-
mittajan sahkdpostiin. Ostotilauksessa on kaksi painiketta, joilla toimittaja voi joko hy-
vaksya ostotilauksen tai hyvdksya sen muutoksin. Joillain toimittajilla on ongelmia vas-
taanottaa ostotilaus ja joillain on ongelmia ostotilauksen hyvaksymisessa. Molemmissa
tapauksissa automaatio ei toimi halutulla tavalla ja aiheuttaa lisatoita ostajille. Jarjestel-
man sulavassa kaytdssa on siis seka kayttadjista johtuvia virheita, etta jarjestelmien yh-

teensopivuudesta johtuvia virheitd. Tahan liittyva kommentti nakyy esimerkissa (10)

(10) ”Toimittajien sdhkdpostijdrjestelmdt, eiviit toimi Robotin Iéhettdmdn vies-

tin kanssa. Jokin véddrd muoto.”

Kayttajalahtoiset ongelmat ovat oleellisia myds toimittajan kanssa kommunikoinnissa,
jotka kasiteltiin luvun alussa. Jarjestelmatason ongelmat taas estavat automaation kay-
ton, silla jos ostotilaus ei mene perille, se aiheuttaa joko lisatyota ostajille tai pahim-

massa tapauksessa myohastyneita tilauksia ja tuotantokatkoksia.

YlIa kasiteltyjen tyopajasta esiin nousseiden huomioiden perusteella on muodostettu ar-
tefakti, joka kuvaa arviointiprosessia nimikkeen automatisoinnista. Vuokaavio nakyy alla
olevassa kuvassa 10. Vuokaaviota tulee lukea ylhaalta alaspain aloituksesta lahtien. Vuo-
kaavioon on sisallytetty havainnollistavia esimerkkeja, jotka auttavat kayttdjaa hahmot-

tamaan kysymyksen paremmin.
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Kuva 10. Nimikkeen automatisoinnin arviointiprosessin vuokaavion ensimmainen versio

Vuokaavion jdrjestys on valittu sen mukaan, kuinka paljon tietyssa vaiheessa on tehtadva

selvitystyotd. Esimerkiksi suoratoimitusnimikkeet ostaja tietda heti, sekd nimikkeet,

joissa on manuaalista tilauskoon laskemista tai se tulee konfiguroida. Sen sijaan
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ohjausarvojen asettaminen luotettavasti vaatii tarkempaa perehtymistd nimikkeeseen.
Lisaksi toimittajan toiminnan arvioiminen vaatii toimittajaan yhteydenoton, jolloin se on
valttamatonta olla viimeisena vaiheena. Toimittajaan ei kannata olla yhteydessa ennen

kuin on varma, ettd oman jarjestelman puolesta nimikkeen pystyy automatisoimaan.

4.4 Havainnollistaminen

Havainnollistamisvaiheessa operatiivisia ostajia pyydettiin kokeilemaan mallia kdytan-
ndssa. Tama toteutettiin haastattelulla, jotta kaikki oleellinen tieto saadaan vuokaavion
kehitykseen ylos. Haastatteluissa osallistujille esiteltiin malli, seka sen kayttd. Taman jal-
keen osallistujille annettiin etukdteen paatettyja nimikkeita ja heidan tuli mallin avulla
arvioida voisiko kyseisen nimikkeen laittaa automaattiin. Nimikkeisiin liittyvat kaikki
oleelliset ja epdolennaiset tiedot annettiin osallistujille. Malli kaytiin kohta kohdalta lapi
ja osallistujilta pyydettiin perustelut jokaiseen paatokseen. Taman lisdksi haastatteluissa

kysyttiin kysymyksia liittyen malliin ja sen toimintaan. Kysymykset on esitetty alla.

1. Voiko esimerkkinimikkeen laittaa automaattiin mallin perusteella?

2. Onko nimike jo automaatissa? Miksi ei?

3. Koetko ettda mallin kysymykset ovat tarkeita ja relevantteja? Miten muuttaisit
niitd? Puuttuuko jokin oleellinen tieto tai onko joku kysymys epdolennainen?

4. Mika olisi paras jarjestys mallin kysymyksille ja miksi?

5. Koetko tdman mallin hyddylliseksi?

Molemmissa haastatteluissa vuokaavion kayttoa kokeiltiin nimikkeilla, jotka eivat olleet
automaatissa. Ensimmaisessa haastattelussa todettiin, ettd esimerkkind oleva nimike
voitaisiin kaavion perusteella laittaa automaattiin. Se ei ole sielld talla hetkelld, koska
toimittaja on pyytanyt kaikki tilaukset useita kuukausia etukateen, jotta he voivat suun-

nitella oman tuotantonsa kesadlle. Automaatti vapauttaa tilaukset oletusarvoisesti
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viimeisena tilauspdivana, jolla toimitus on mahdollista tarvepdivddn mennessa. Taman
vuoksi etukateen tehtadvat tilaukset on tehtdva manuaalisesti. Vuokaavio siis teoriassa
toimi oikein kyseisen nimikkeen kohdalla, mutta poikkeama tilausprosessissa estda sen

kayton. Eli jarjestelman nakokulmasta liian aikainen tilaaminen.

Jalkimmaisessa haastattelussa kasiteltiin useampaa nimiketta. Ensimmainen nimike oli
tilausohjautuva, kallis ja iso tuote, joka ei ollut automaatissa. Vuokaavion perusteella sen
olisi sinne kuitenkin voinut laittaa, eikd haastateltavat ndhneet sille estetta. Oletuksena
oli, etta se ei ole automaatissa, koska kyseista nimiketta tilataan niin harvoin, ettei sita
ole koettu tarpeelliseksi laittaa sinne. Seuraava nimike oli iso Aasiasta tilattava tuote.
Tuotetta ei voi laittaa automaatilla ostettavaksi, silla sen tilaaminen vaatii konttisuunnit-
telua. Kolmas nimike oli Euroopasta tilattava tuote, jossa on standardi lavakoko ja se ti-
lataan varastoon. Kyseisen nimikkeen voisi laittaa vuokaavion perusteella automaattiin,
mutta sita ei haluttu automaattiin kuljetusyhtion kanssa olleiden haasteiden vuoksi. Ni-
mikkeen toimittajalta ei siis ole automaatissa mikaan nimike, mutta teoriassa niiden lait-
tamiselle ei ndhty estettd. Vastuuostaja koki kuitenkin omassa tydssaan helpoimmaksi,
jos taman toimittajan nimikkeet eivat ole automaatissa. Siten han pystyy hallinnoimaan

tilauksia ja niiden toimituksia paremmin.

Kyseisen toimittajan muut tuotteet ovat konfiguroitavia. Niissa on eri varivaihtoehtoja
eri tuotteille ja tdma varitieto tulee myynniltd myyntitilaukselta. Taman haastattelun ai-
kana selventyi ja tarkentui, ettda my6s konfiguroitavat tuotteet voisi laittaa automaattiin.
Syyna tdahan on se, ettd vari tai kokotieto siirtyy myyntitilaukselta ostotilaukselle, jos se
on sinne oikein laitettu myynnin toimesta. Ostotilausprosessiin ei kuulu varien tai koko-
tietojen selvittely, vaan oikeasti ne kuuluisivat tulla annettuna ostolle. Taman vuoksi
haastattelussa todettiin, etta kohta konfiguroitavista tuotteista on mallissa turha ja sen
voi sieltd poistaa. Haastateltavat painottivat, ettd “Happy Flow” tilanteessa konfiguroita-

vat tuotteet voivat myos olla automaatissa, mutta kdytanndssa on valitettavan yleista,
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ettd myynnilta ei tule tata tietoa etukateen. "Happy Flow”:lla haastateltavat tarkoittavat

tilannetta, jossa kaikki sujuu prosessikuvauksen mukaisesti ilman ongelmia.

Lisaksi ensimmaisessa haastattelussa kavi ilmi, etta kohdeyrityksella on kdytossa nimik-
keitd, jotka eivat tarkoita yhta tiettya ostettavaa tuotetta. Talla tarkoitetaan tassa asiayh-
teydessa eri asiaa, kuin konfiguroitavat nimikkeet, joille tiedot tulevat asiakkaalta. Koh-
deyrityksen oman tuotannon tuotteissa kaytetdaan kahteen eri lopputuotteeseen samaa
ostonimiketta, mutta lopputuote maaraa sen minkalainen ostettavan nimikkeen tulisi
olla. Tasta on alla esimerkissa (12):

7 N,
n

(12) “tulee mieleen yritys X:n tuotteet joita olen jumpannut” “ne nédyttdd al-
kuun hyvinkin simppeleiltd, mutta esimerkiksi samalla nimikkeellé saa
useamman tyyppisen lopputuotteen tilattua ja hintakin lasketaan vasta

” n

tarjouksen perusteella” “tuotetarkennukset joutuu manuaalisesti kerto-
maan” “mutta nimike itsessddn ei néyttdnyt siltd” “mallista puuttuu koko-
naan kysymys siihen liittyen, ettd pitddko ostotilaukselle ilmoittaa tuote-
speksejd” “kahdella eri Q-nimikkeelld kdytetddn samoja ostokomponent-

teja, mutta niihin tulee valmistuksessa eroja riippuen Q-nimikkeestd”

Tassa esimerkissa ratkaisuna olisi siis tehda kaksi eri nimiketta naille erilaisille ostettaville
tuotteille, mutta ongelmat syntyvatkin, jos kyseessa on uusi nimike, jota ostaja ei tunne
ja jonka olettaa voivan menna automaatissa. Taman takia vuokaavioon tulee kirjata uusi
kohta, jossa ostaja tarkistaa nimikkeen taustan liittyen tdmankaltaiseen standardoimat-
tomuuteen. Jalkimmaisessa haastattelussa ei ilmennyt muita muutostarpeita edelld mai-

nittujen "konfiguroitavien nimikkeiden’ -kohdan lisaksi.

Kolmas haastattelukysymys oli kaavion kysymysten merkityksestd. Ensimmaisessa haas-
tattelussa kommentoitiin kohtaa ”Pystyyko toimittaja vastaanottamaan tilauksia”. Haas-
tateltava kommentoi, ettd vastaanottamisessa harvoin on ongelmia, mutta vahvistami-

sessa on. Han ehdotti korjaamaan sanamuodon siitd sisdltdmaan myos tilauksen
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vahvistamisen. Lisdksi kohdan ”“Onko nimikkeelle mahdollista asettaa luotettavat ohjaus-
arvot, joiden mukaan automaatti toimii?” sanavalintoja pohdittiin, ja kysymyksen muo-

toilua ehdotettiin parannettavaksi. Tama nakyy esimerkissa (11):

(11) ”Luotettavat (ohjausarvot) on véhdn sellainen, etté esimerkiksi jos tulee
uusi tuote niin eihdn siitd vélttdmdttd tiedd niitd ohjausarvoja, mutta
vaikka ei ole historiaa silld tuotteella, niin sille pystytédn luomaan ohjaus-

” n;

arvot” ”joku erdkoko on esimerkiksi hintaan kytkéksissé”.

Neljas haastattelukysymys liittyi vuokaavion kysymysten jarjestykseen ja viides kaavion
hyodyllisyyteen. Kysymysten jarjestykseen ei tullut parannusehdotuksia kummassakaan
haastattelussa. Kaikki kokivat kaavion kuitenkin hyodylliseksi, erityisesti uusien ostajien
perehdyttamisessa. Lisaksi haastateltava mainitsi hyddylliseksi ndiden asioiden miettimi-
sen ohjausarvojen nakokulmasta, silla vaikka nimiketta ei saataisi automaattiin, tulisi sen

ohjausarvojen ja muun nimikedatan olla kunnossa.

Havainnollistamisvaiheen perusteella vuokaavion sanamuotoja muokattiin ja siita pois-

tettiin turhat kohdat. Alla on esitettyna vuokaavion lopullinen versio kuvassa 11.
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Kuva 11. Nimikkeen automatisoinnin arviointiprosessin vuokaavion lopullinen versio

Kuten kuvasta 11 nakyy, myos tata luetaan samalla lailla ylhaalta alaspain ja tarkennusta
vaativissa kohdissa on esimerkkeja kuvaamaan kohtaa tarkemmin. Alla yhteenveto lu-

vussa 4.5 kuvataan muutokset tarkemmin.
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4.5 Yhteenveto

Nimikkeen automatisoinnin arviointiprosessin vuokaavio syntyi suunnittelutieteellisen
tutkimuksen tuloksena auttamaan kohdeyrityksen tavoitteiden tayttymisessa oston au-
tomaation suhteen. Yritys tavoittelee suurempaa hyotya ostotilausten automatisoinnista,
jotta ostajilla olisienemman aikaa kaytettavaksi materiaalihallinnan muihin tehtaviin, ku-
ten varastoarvojen ja materiaalivirtojen hallintaan. Talla tavoitellaan suurempaa tehok-
kuutta ja kustannusten hallintaa. Kuten aiemmin todettiin, ostettavien tuotteiden osto-
hinta on vain pieni osa kustannuksista, ja esimerkiksi varastoon sitoutunut padoma tai
tuotannon keskeytykset ovat merkittavia kustannuseria, joihin oikealla materiaalihallin-

nalla pystytaan vaikuttamaan Bailyn ja muut (2005, s.14-18).

Vuokaavion kehitys lahti liikkeelle ongelman tunnistamisesta, joka on tiedonpuute auto-
maatioon liittyen, sekd automaation rajoitteet jarjestelman osalta. Taman jalkeen maa-
riteltiin ratkaisun tavoitteiksi ymmartaa mitka nimikkeen ominaisuudet vaikuttavat ky-
seisen nimikkeen ostotilausprosessin automatisointiin. Suunnittelu ja kehitysvaiheessa
jarjestettiin tyopaja, johon osallistui kaikki yrityksen materiaalihallinnan tai hankinnan
parissa tyoskentelevat henkilot. Tassa vaiheessa luotiin arviointiprosessin vuokaavion

ensimmainen versio.

Esiin nousi viisi eri kokonaisuutta, joiden koettiin joko vaikuttavan tai estavan nimikkeen
automaattiin laiton. Valitystuotteita ei jarjestelman toimintatavasta johtuvien ongelmien
vuoksi voi laittaa automaattiin. Mydskaan tuotteita, joiden tilaaminen edellyttdaa manu-
aalista tilauskoon laskemista, kuten esimerkiksi konttisuunnittelua, ei voi laittaa auto-
maatin tilattavaksi. Konfiguroitavat nimikkeet, eli nimikkeet, joille asiakas voi itse valita
varin tai koon, koettiin hankaliksi ja liikaa selvitystyota vaativiksi, joten tyopajassa tultiin
siihen tulokseen, ettei niitd voisi laittaa automaattiin. Kuitenkin havainnollistamisvai-
heen haastatteluissa todettiin, ettd “Happy flow” ajattelun perusteella myds tallaiset
tuotteet voisi laittaa automaattiin. Tama johtuu siitd, etta jos seurataan prosessia oikein,
niin konfiguroitavien tuotteiden tiedot tulisi tulla myyntitilaukselta ostokehotuksiin, jol-

loin n&ita ei tarvitsisi selvitella.
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Havainnollistamisvaiheessa huomattiin kuitenkin, etta joissain ostettavissa nimikkeissa
yrityksen itse valmistettava lopputuote maaraa minkalainen ostettava tuote on. Tallai-
sessa tilanteessa ostettavan nimikkeen ominaisuuksien ei kuulu tulla myynnilta. Taman
takia kohta konfiguroitavista tuotteista vaihdettiin muodosta “Onko nimike konfiguroi-
tava” muotoon ”Vastaako ostonimike yksiselitteisesti toimittajan myyntinimiketta tai kir-
joitetaanko myyntitilaukselle ostettavan tuotteen speksit?” Tama vaatii ostajalta nimik-
keen tutkimista perusteellisemmin, ja mahdollisuuksien mukaan uusien ostonimikkeiden

perustamista tai sen jattamista automaation ulkopuolelle.

TyOpajassa painotettiin useassa kohtaa nimikkeiden ohjausarvoja. Neljanneksi arvioita-
vaksi kohdaksi muodostettiin kysymys luotettavien ohjausarvojen asettamisesta. Havain-
nollistamisvaiheen haastatteluissa tama ’luotettavien’ termi ehdotettiin poistettavaksi,
silla esimerkiksi uusille nimikkeille luotettavien ohjausarvojen asettaminen on vaikeaa ja
todennakoisesti niita joutuu muokkaamaan, kun nakee miten nimikkeen kulutus ja tarve
kehittyy. Taman vuoksi termi poistettiin vuokaaviosta. Viimeinen tydpajassa esiin nous-
sut kohta liittyi toimittajaan ja sen kykyyn vastaanottamaan ja vahvistamaan robotin la-
hettamia tilauksia. Vuokaavion ensimmaisessa versiossa oli kirjattuna ainoastaan vas-
taanottaminen, joten havainnollistamisvaiheessa tata tarkennettiin kuvaamaan myos
vahvistamista, joka on oleellinen osa ostotilausprosessin automatisointia. Toimittajan
osuuteen vaikuttavat toimittajan osaaminen ja halukkuus kdyttdaa taman tyyppisia osto-
tilaus ja vahvistusmenetelmid, seka tarvittava teknologia (Kfenkova ja muut, 2021, 5.199).
Automaation kayttéonotto voi myos olla haastavaa toimittajien kanssa, joiden kanssa

kommunikointi on vaikeaa (Kfenkova ja muut, 2021, s.199).

Havainnollistamisvaiheessa siis todettiin, ettd vuokaavion jarjestys oli hyva ja se koettiin
hyodylliseksi erityisesti uusien ostajien perehdytysta ajatellen. Lisdksi kysymykset vali-
tystuotteista ja manuaalisesta tilauskoon laskemisesta todettiin toimiviksi. Nimikkeen
konfiguroitavuuteen liittyva kohta muotoiltiin uudestaan sisdltdmaan tarkemman selvi-

tyksen. Lisdksi kahteen viimeiseen kohtaan, eli “Onko nimikkeelle mahdollista asettaa
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luotettavat ohjausarvot?” ja "Pystyyko toimittaja vastaanottamaan Robotin lahettamia
tilauksia” muutettiin sanoja, joka hieman muutti kysymysten merkitysta. Nimikkeen oh-
jausarvoista poistettiin ‘luotettavat’ sana, jotta se olisi realistisempi ostajien kdytossa.
Toimittajan toimintaan liittyvaan kysymykseen lisattiin kohta "hyvaksymaan’, silla sen ko-

ettiin olevan oleellisempi ja ongelmallisempi, kuin pelkka vastaanotto.
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5 Diskussio

Tama tutkimus syntyi yrityksen tarpeesta lisdatda automaatiolla ostettavien nimikkeiden
maaraa. Tutkimuksen toimeksiantajana on suomalainen puusepanteollisuuden alalla toi-
miva yritys, joka jo ennestdadan hyddynsi automaatioteknologiaa ostotilausprosessissa,
mutta taman kayttdaste oli matala. Tavoitteena oli lisata tata kayttdastetta, jotta opera-
tiivisten ostajien aikaa vapautuisi ostotilausten kasittelysta materiaalihallinnan tehtaviin,
eli ostonimikkeiden ohjausarvojen ja ostologistiikan hallinnointiin. Syyksi automaation
vahaiseen kayttdoon on yrityksessa tunnistettu tiedonpuute automaation toimintaan liit-
tyen, seka automaation rajoitteet jarjestelman osalta. Taman vuoksi tutkitaan, millaisia
nimikkeita pystytdaan ostamaan automaattisesti, jotta ostajille olisi mahdollista luoda oh-
jeistus automaation kayttoon ja sitd kautta lisdtd automaation kayttdastetta. Tavoitteena
oli ymmartaa nimikkeen ominaisuuksia kolmesta eri nakékulmasta, jotka olivat toimittaja,
tuote ja nimikedata. Eri nakokulmia vaadittiin, jotta aiheesta olisi mahdollista muodostaa
laaja nakemys ja ottaa huomioon kaikki eri muuttujat. Lahes vastaavaa luokittelua on
kayttanyt Rantala (2016, s. 80-81) tutkimuksessaan. Mutta, kuten edella teoreettisessa
viitekehyksessa on todettu, Rantalan tutkimuksessa on ollut eri tavoite, josta suurim-

maksi osaksi erot johtuvat.

Tutkimuksen tavoitteena on selvittad mitka nimikekohtaiset tekijat vaikuttavat nimik-
keen ostotilausprosessin automatisointiin. Tutkimuksessa ilmenneet nimikkeeseen liitty-
vat keskeisimmat tekijat olivat valitystuotteet, tilausmaarien muodostus, nimikkeen yk-
siselitteisyys, nimikkeen ohjausarvot, sekd toimittajan toimintaan ja kommunikaatioon
liittyvat tekijat. Naiden vuoksi syntyy seka jarjestelmalahtoisia ongelmia, etta kayttaja-

Iahtoisia ongelmia.

Jotkut kohdeyrityksen tuotteista ovat valitystuotteita ja ne toimitetaan suoraan toimit-
tajalta asiakkaan osoitteeseen. Jarjestelmasta ei voi valita miten yksittdinen ostotilaus
muodostetaan, vaan kaikilla nimikkeilld on ostokehotuksen viimeiseen tilauspdivaan ja
toimittajanumeroon perustuva ostotilauksen muodostuminen. Tama toi ongelmia vali-

tystuotteiden kanssa, joissa ostotilaus tulisi muodostaa myyntitilausnumeron
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perusteella, eli pelkdstdan yhden myyntitilauksen kaikki saman toimittajan tuotteet sa-
malle tilaukselle, eikda sen mukaan mille aikavialille ostokehotuksia syntyy. Toinen jarjes-
telmatason ongelma oli tilausmaaran optimointi nimikkeissa, joissa tilattavaa maaraa
ohjaa logistiikkakustannusten optimointi. Tuotteen koko saattaa vaihdella tai sita saate-
taan ostaa joko 20” tai 40” konteissa. Jarjestelmaan ei pystyta asettamaan esimerkiksi
tiettyihin nimikkeisiin optimaalista erdkokoa portaittain, eli tietyn tarvepisteen ylittyessa
erakoko muuttuisi pienestad kontista isompaan kontilliseen. Tai niin, ettd jarjestelma
osaisi tiettyjen nimikkeiden kohdalla jakaa tayden rekallisen ostomaaran naiden nimik-
keiden kesken optimaalisesti. Teknologinen valmius on tunnistettu myo6s aikaisemmissa
tutkimuksissa rajoittavaksi tekijaksi. Kosmol ja muut (2019, s.4) kuvaavat teknologisen
valmiuden hankintaprosessien digitalisoinnissa eniten rajoittavaksi tekijaksi. Myos Ran-
tala (2016, s.81) tunnistaa tutkimuksessaan jarjestelman valmiudet yhdeksi valmistelu-
vaiheessa huomioon otettavista osa-alueista, eli automaatissa kaytettavat nimikkeet tu-

lee valita jarjestelman rajoitteet huomioiden.

Kayttajalahtoiset ongelmat liittyivat nimikkeiden ja ohjausarvojen hallintaan, seka toi-
mittajan toimintaan. Automaattisesti ostettavien nimikkeiden tulisi vastata yksiselittei-
sesti toimittajan myyntinimikkeita ja jos ndin ei ole, tulee ostotilauksen lahettdmisen jal-
keen selvittelyja ja turhaa sdahkopostiliikennettd. Tahdan on ratkaisuna useamman nimik-
keen luominen jarjestelmaan. Tama ei kuitenkaan ei ole tdysin ongelmatonta silla se lisaa
hallinnoitavaa nimikemassaa niin operatiivisessa ostossa kuin yrityksen muissakin funk-
tioissa. Nimikkeissa, joille ei ole mahdollista luoda yksiselitteista nimiketta, tulee tieto
uida ostokehotukselle myyntitilaukselta, jolloin myyntikoordinaattorin vastuulla on oi-
kean tiedon laittaminen tilattavan nimikkeen riville. Suurin ongelma tamankaltaisissa ni-
mikkeissa on se, ettd esimerkiksi varin laittaminen tilaukselle on myyntikoordinaattorin
muistin varassa, jolloin virheen mahdollisuus on suuri. Ohjausarvojen hallinta on opera-
tiivisten ostajien vastuulla ja ne asetetaan manuaalisesti, joten my0s tassa on mahdolli-
suus virheille, sekd unohduksille. Lisdksi uusien nimikkeiden kohdalla ohjausarvojen

laitto voi olla haastavaa, kun tarpeesta ei ole historiatietoja.
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Kolmantena kayttajalahtdisend ongelmana esiintyi toimittajien mahdollisuus vastaanot-
taa automaattisia ostotilauksia, seka heidan toimintatapansa tilausten vahvistamisessa.
Erityisesti nama ulkoiset kayttajalahtoiset ongelmat ovat haastavia ratkottavaksi, silla os-
tava yritys ei valttamatta pysty vaikuttamaan toimittajan kayttamiin jarjestelmiin, eika
motivoimaan toimittajaa muokkaamaan omia toimintatapojaan. Kohdeyritys kdyttaa toi-
mittajia, joiden kanssa on yritetty automaatiota, mutta sen taytta potentiaalia ei ole
paasty hyodyntamaan, silla toimittaja ei ole vahvistanut tilauksia oikein. Myos Krfenkova
ja muut (2021, s.199) tunnistavat tutkimuksessaan toimittajaan liittyvat haasteet uusien
tyokalujen kdyttoonotossa, sekd toimittajan motivoinnissa. Rantala (2016, s.81) taas on
kayttanyt pelkdstaan toimittajia, joiden kanssa on luotettava ja pitkdaikainen suhde, jotta

automaation implementoinnista saadaan mahdollisimman suuri hyoty pitkalla aikavalilla.

Vaikka tassa tutkimuksessa ei koettu toimittajan sijainnin olevan merkittava tekija osto-
tilausprosessin automatisoinnissa, on hyva kommunikaatio kuitenkin tunnistettu tarke-
aksi tekijaksi, johon toimittajan sijainti voi vaikuttaa. Juhala (2020, s. 49-50, 60) kayttanyt
omassa tutkimuksessaan pelkdstddan kotimaisia toimittajia, jotta kommunikaatio olisi
mahdollisimman sujuvaa ja toimitusmatkat lyhyita. Varsinkin tilanteessa, jossa automaa-
tiota kaytetaan tietylla toimittajalla ensimmaista kertaa, tulee ostajan pystya ohjeista-
maan toimittajaa tarpeeksi selvasti. Tama on helpointa, jos ei ole merkittavia kieli- tai

kulttuurieroja.

Tulokset myétailevat hyvin paljon aikaisempien tutkimusten tuloksia, mutta ne toivat
esiin konkreettisempia esimerkkeja huomioon otettavista asioista automaation kdytt6on
liittyen. Vaikka muodostettu vuokaavio on osittain melko yksityiskohtainen ja taten koh-
deyrityksen kayttoon soveltuva, on tutkimustulokset kuitenkin yleistettavissa muidenkin
yritysten kdyttéon. Tulosten avulla myds muiden yritysten on mahdollista pohtia omien
ostonimikkeidensa ominaisuuksia ja luokitella ostettavia nimikkeitd esimerkiksi varastoi-
tavuuden, ostomaarien ja toimittajien perusteella. Taten yritysten on mahdollista muo-

dostaa omien rajoitteidensa puitteissa vastaavanlainen vuokaavio ostajien ohjeistukseksi.
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Tutkimuksen rajoitteina voidaan pitda yhden yrityksen nakokulmaa aiheeseen, seka tiet-
tyjen kaytossa olevien automatisointiteknologioiden rajoitteiden aiheuttamia ongelmia.
Talla tarkoitetaan sitd, ettd jotain toisenlaista teknologiaa hyodyntadvassa yrityksessa ei
valttamatta koeta samoja ongelmia, kuin kohdeyrityksessa. Lisaksi aineiston hankinnassa
hyodynnettiin ostajien vahdisen maaran vuoksi kaikkia yrityksen hankinnassa olevia hen-
kiloita, eli myos strategisia ostajia, jotka eivat tee operatiivista ostoa. Heilla voi olla eri-

lainen nakemys oston automatisointiin liittyen.

Tutkimuksen tuloksena syntynytta vuokaaviota voi kayttaa ohjenuorana ostettavien ni-
mikkeiden arvioinnissa, mutta absoluuttisena totuutena sitd ei voi kayttaa. Tutkimuk-
sessa nousi esiin poikkeustilanteita, jotka ostajan tulee ennakoida tai ainakin huolellisella
seuraamisella pyrkia korjaamaan. Jatkotutkimusaiheena esiin nousi jarjestelmatasolla
mahdollisuuksien tutkiminen, eli mita jarjestelmalta vaaditaan oikeasti sujuvaan auto-
maattiseen ostotilausprosessiin. Kayttajista johtuvat virheet tulisi pystyd minimoimaan

ja siina jarjestelman joustavuus ja monipuolisuus on avainasemassa.
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